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Altalanos tanacsok

A FIGYELMEZTETES

Olvassa el a kezelési és karbantartasi utasitast!

IIIIJl A kezelési és karbantartasi utasitas ismerteti a termékek biztonsagos kezelését.

+ Az Osszes rendszerelem kezelési és karbantartasi utasitasat el kell olvasni és be kell
tartani, kiloénds tekintettel a biztonsagi utasitasokra és figyelmeztetésekre!

* A baleset-megel6zési el6irasokat és az egyes orszagokra vonatkozo rendelkezéseket
vegye figyelembe!

* A kezelési és karbantartasi utasitast a késziilék hasznélati helyén kell tarolni.

» A késziiléken lévd biztonsagi jelek és figyelmeztetd tablak a lehetséges veszélyekrdl adnak
felvilagositast.
Azoknak mindig felismerhetéeknek és olvashatdaknak kell lennilik.

* A készllék a technika mai szintjének és a szabalyoknak ill. szabvanyoknak megfeleléen
készilt és csak szakértdk Uzemeltethetik, végezhetik karbantartasat és javithatjak.

» A késziiléktechnika tovabbfejlédése kdvetkeztében fellépd miiszaki moédositasok kilénbozé
hegesztési viselkedést eredményezhetnek.

A telepitéssel, lzembe helyezéssel, lizemeltetéssel, az alkalmazas helyének sajatosségaival,
valamint az alkalmazas céljaval kapcsolatos kérdéseivel forduljon értékesitési partneréhez vagy
vevészolgalatunkhoz a +49 2680 181-0 telefonszamon.

A hivatalos értékesitési partnerek listajat a www.ewm-group.com/en/specialist-dealers webcimen
érheti el.

A gyarté feleléssége ennek a készliléknek az lizemeltetésével kapcsolatban kizérélag csak annak
miikdd6képességére korlatozodik. Minden tovabbi feleldsség — teljesen mindegy, hogy milyen alapon nyugszik -
nyomatékosan ki van zarva. A felel6sségnek ezt a korlatozasat a gép iizembe helyezésével a felnasznald elismeri.
A kezelési utasitasban leirtakat, valamint a gép lizemeltetésének, hasznalatanak és karbantartasanak médjat a
gyarté nem tudja felligyelni.

A késziilék szakszer(itlen Gsszeszerelése anyagi karokat és személyi sériiléseket okozhat. Ezért a gyarté semmiféle
felelésséget nem vallal az olyan veszteségért, karért vagy koltségeért, amely a készlilék hibas dsszeszerelésének,
szakszer(tlen Uzemeltetésének valamint hibas hasznélatanak vagy karbantartasanak kovetkezménye, vagy
valamilyen modon azzal dsszefliggésbe hozhato.

© EWM AG

Dr. Glunter-Henle-Stral3e 8
56271 Mindersbach Germany
Tel: +49 2680 181-0, Fax: -244
E-mail: info@ewm-group.com
Www.ewm-group.com

A jelen dokumentum szerzdi joga a gyarto tulajdonat képezi.
Sokszorositas, még kivonatos formaban is, csak a gyart6 irdsos engedélyével lehetséges.

A jelen dokumentum tartalma gondos kutatasokon, ellenérzéseken és 6sszeallitason alapszik, ennek
ellenére a valtoztatas, elirds és tévedés joga fenntartva.
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A sajat biztonsaga érdekében

A kezelési- és karbantartasi utasitas hasznalata

2
2.1

A sajat biztonsaga érdekében
A kezelési- és karbantartasi utasitas hasznalata

A VESZELY

Azokra a munka- és tzemi folyamatokra vonatkozik, amelyeket szigortan be kell tartani

annak érdekében, hogy a kézvetlenil stlyos személyi sériiléseket vagy halalos

kimenetelii baleseteket elkeriiljiik.

A veszélyre figyelmezteté matrica tartalmazza a “VESZELY* sz6t és egy altalanos
veszélyre utal6 szimbolumot.

* A veszély tipuséara az oldal szélén talalhat6 piktogram utal.

A FIGYELMEZTETES

Azokra a munka- és lizemi folyamatokra vonatkozik, amelyeket szigortdan be kell tartani
annak érdekében, hogy egy lehetséges sulyos személyi sérilést vagy halalos
kimenetelii balesetet elkeriljiink.

+ A veszélyre figyelmeztetd matrica tartaimazza a “FIGYELMEZTETES" sz6t és egy
altaldnos veszélyre utalé szimbélumot.

» Aveszély tipuséara az oldal szélén talalhaté piktogram utal.

A VIGYAZAT
Azokra a munka- és lizemi folyamatokra vonatkozik, amelyeket a lehetséges kénnyebb
sérulések elkerlilése érdekében pontosan be kell tartani.

« A veszélyre figyelmezteté matrica tartalmazza a “VIGYAZAT“ szét és egy altalanos
veszélyre utalé szimbélumot.

* A veszély tipuséra az oldal szélén taldlhat6 piktogram utal.

" Miiszaki sajatossagok, amelyeket az anyagi karok és a késziilék karosodasanak elkeriilése

érdekében a felhasznélénak figyelembe kell vennie.

Pontokba szedettek azok a kezelési utasitdsok és felsorolasok, amelyek lépésrdl [épésre megmutatjak
Onnek, hogy az adott helyzetben mit kell tenni, pl.:

Az aramkabel csatlakozéjat egy megfelels ellendarabba bedugni és régziteni.
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A sajat biztonsaga erdekében ev\;’-r,

Szimbolumok jelentése

2.2 Szimbd6lumok jelentése

Szimbo | Leiras
lum

Leiras

Miszaki sajatossagok, amelyeket a
felhasznalénak figyelembe kell vennie.

Megnyomas és elengedés / érintés /
tapintas

Elengedés

Készilék bekapcsolasa Megnyomas és nyomva tartas

=
@ Készulék kikapcsolasa

Kapcsolas

Helytelen / érvénytelen Forgatas

Helyes / érvényes Szamérték — beallithatod

N 55 5] B3

Bemenet A jelz8lampa zdlden vilagit

II\

Navigélas

A jelz6lampa zdlden villog

Kimenet A jelz6lampa pirosan vilagit

IdGkijelzés (példa: 4 s varakozas /
mikddtetés)

A jelz6lampa pirosan villog

Megszakitas a menukijelzésben
(tovabbi bedllitasi lehetéségek
lehetségesek)

Szerszam nem szikséges /
hasznalatanak mell6zése

Szerszam szikséges / hasznalata

—pe EBMORO®
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A sajat biztonsaga érdekében

A teljes dokumentacioé része

2.3

A teljes dokumentacio része

Ez a kezelési és karbantartasi utasitas a teljes dokumentéacioé része és csak az 6sszes
rész-dokumentummal egylitt érvényes! Az 6sszes rendszerelem kezelési és karbantartasi
utasitasat el kell olvasni és be kell tartani, kiilénésen a biztonsagi utasitasokat!

Az abra egy hegeszt6rendszer altalanos példajat mutatja.

Az abra egy hegesztérendszer altalanos példajat szemlélteti.

Abra 2-1

Poz. |Dokumentacio

A.1 |Huzalel6tolé készllék
A.2 |Vezérlés

A.3 |Tavvezérld

A.4 |Atépitési Gtmutatd opcidk
A.5 |Hegeszt8pisztoly

A.6 |Aramforras

A Teljes dokumentacio

099-005507-EW511
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Rendeltetésszeri hasznalat ev\;"r)

Alkalmazasi terilet

3 Rendeltetésszeriu hasznalat
A FIGYELMEZTETES

A nem rendeltetésszerii hasznalat miatti veszélyek!!
§ A késziilék a technika mai szintjének és a szabalyoknak ill. szabvanyoknak megfeleléen
ipari hasznalatra készilt. Kizarélag a tipustablan megadott hegesztési eljarasokhoz
hasznalhaté. Nem rendeltetésszerii hasznalat esetén a késziilékbdl személyekre,
allatokra és anyagi értékekre hato veszélyek szarmazhatnak. Az ezekbdl ered6 karokért
nem vallalunk felelésséget!
» A késziiléket kizarolag rendeltetésszeriien és képzett, szakérté személyzetnek szabad
hasznalnia!
+ A késziilék szakszeriitlen médositasa vagy atépitése tilos!

3.1 Alkalmazasi terulet
Huzalel6told késziilék a hegesztéhuzal elektrodak fém védbégazas hegesztéséhez vald szallitasahoz.

Készilléksorozat Foéeljaras Mellékeljaras
MIG/MAG standard MIG/MAG impulzus
ivhegesztés ivhegesztés
0
0 pe)
‘O N
c @ " < (%
s| 2| % 2 |83 | ¢
o S o Q Q o \© ) 5
Z o S ) z o o o | S =
%) < < %] o < < To| = ~
o ) o 8_ o ° o ; 8— N 0
S| el 8 |5]| & o 3 z=2| ¢ | &
alpha Q puls MM M M 4| 4| 4| M | | 4| 4|
Phoenix puls MM ™M | O O | | O | | |
Taurus Synergic S MM M %} O O O O O | 4| 4|

M lehetséges
O nem lehetséges

3.2 Kizarolag az alabbi készilékekkel egyltt hasznalhato és

uzemeltethet6

A huzalel6tol6 egység miikodtetéséhez sziikséges egy megfelelé aramforras
(rendszerkomponens)!

Kizardlag nyomszélesitéssel rendelkez6 késziilékvaltozatok esetén!

A jelen késziilékkel a kdvetkezd rendszerkomponensek kombinalhatok:

» alpha Q Expert 2.0 puls MM

» alpha Q Progress puls MM

» Phoenix Expert 2.0 puls MM

» Phoenix Progress puls MM

» Taurus Synergic S MM
Az aramforrasoknak a Multimatrix-technoldgiara vonatkozé MM kiegészitéssel kell rendelkezni a
tipusmegjeldlésben.

3.3  Ervényes dokumentumok

3.3.1 Garancia
B&vebb informacio talalhaté a mellékelt "Warranty registration” prospektusban, valamint a garanciarol,
karbantartasrol és ellenérzésrél szol6 tajékoztatonkban a www.ewm-group.com oldalon!

099-005507-EW511
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ev\;h-) Rendeltetésszerii hasznalat

Ervényes dokumentumok

3.3.2

3.3.3

3.34

Szabvanymegfeleléségi nyilatkozat

A jelzett termék koncepcidjaban és épitési modjaban megfelel a kovetkezé EK-iranyelveknek:

+ Kisfesziiltségre vonatkozo6 iranyelv (LVD)
c € » Elektromagneses 0sszeférhetéségrél vonatkozo iranyelv (EMC)

* Veszélyes anyagok elektromos és elektronikus berendezésekben vald alkalmazasanak

korlatozasardl szolo irdnyelv (RoHS)

Jogosulatlan valtoztatasok, szakszer(tlen javitasok, az "ivfényes hegesztéberendezések - ellenérzés és
vizsgalat az (izemelés soran" hataridéinek be nem tartdsa és / vagy meg nem engedett atépitések
esetén, amelyek nem kifejezetten a gyartdé engedélyével keriiltek végrehajtasra, a jelen nyilatkozat
érvényét vesziti. Minden termékhez egy eredeti specifikus megfelel6ségi nyilatkozat kertil atadasra.

Dokumentacio javitdshoz (potalkatrészek és kapcsoléasi rajzok)

A FIGYELMEZTETES

Tilos mindenféle szakszeriitlen atalakitas vagy javitas!
6 A sériilések és a késziilék meghibasodasanak elkeriilése érdekében a késziiléken
barmiféle atalakitast vagy javitast csak arra kiképzett szakember végezhet!
Szakszeriitlen javitas vagy atalakitas a garancia elvesztésével jar!
« Javitas igénye esetén kérje kiképzett szakember (EWM szakszerviz) segitségét!

A kapcsolasi rajzok eredetileg a késziilék belsejében is megtalalhatéak.
Tartalék alkatrészek a teriletileg illetékes EWM-képviseleten keresztil rendelheték.

Kalibralas / validalas

Igazoljuk, hogy a jelen terméket az érvényes szabvanyoknak megfeleléen IEC/EN 60974, ISO/EN 17662,
EN 50504 kalibralt méréeszkdzokkel bevizsgaltuk, és betartja a megengedett tliréseket. Javasolt
kalibralasi id6kdz: 12 havonta.
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A gép miikodésének ismertetése — gyors attekintées ev\;’-r)

El6Inézet / oldalnézet jobbrol

4 A gép miikodésének ismertetése — gyors attekintés
4.1 El6Inézet / oldalnézet jobbrdl

©

®

29 ¢

—]]
L] L, |
| o |
Y
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ev\;h-) A gép miikodésének ismertetése — gyors attekintés

El6Inézet / oldalnézet jobbrdl

Poz. |Jel Leiras
Fogantyu

Hegeszt6gép vezérlése > lasd fejezet 4.4

@ Csatlakozé aljzat, 7-p6lusu
Kils6 egységek csatlakoztatasa digitalis csatlakozoval

Csatlakoz6 aljzat, 19 p6lusu (analég)
Analég kiegészitd elemek (tdvszabalyzo, pisztoly vezérl6kabel, stb.) csatlakoztatdsara

5 ®_> Gyorscsatlakozé (kék)
Blue
=)

H{téviz eléremend a hegesztbpisztoly felé

6 Gyorscsatlakoz6 (piros)
e Htdviz visszatérd a hegesztdpisztoly feldl
7 Hegesztépisztoly-csatlakozé (Euro- vagy Dinse- kbzponti csatlakozd)
Integralt hegesztéaram, védégaz és pisztoly nyomégomb
8 Védofedeél

A huzalel6tolas hajtas és tovabbi kezel6elemek burkolata.
A belsé oldalon késziiléksorozattdl fliggéen tovabbi matricak talalhatok, melyeken a
kopo alkatrészekre és a JOB-listakra vonatkoz6 informéciok olvashatok.

9 Fogantyuvajat a védéfedél nyitasahoz
10 Tolb6zéar, fedél rogzitésére
11 Labak
099-005507-EW511 13
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A gép miikodésének ismertetése — gyors attekintées ev\;’-r)

Bellilnézet jobbrdl

4.2 Belllnézet jobbrol

E
_____ I

[ 9

|| s

||
=0

Abra 4-2

Poz. |Jel Leiras

Gazteszt / tomlécsomag oblitése nyomogomb > lasd fejezet 5.1.7

Huzalbefi(izés nyomégomb
A huzalelektroda fesziltség- és gazmentes beflizéséhez a kabelkdtegen keresztill a
hegesztépisztolyig.

@ |

3 Vilagitas, belso tér
A vilagitas az energiatakarékos izemmaddban és kézi-iv- és AWI-hegesztés esetén
lekapcsol.

4 Hegesztépisztoly funkcio valasztokapcsolo (specialis hegesztopisztoly
sziikséges)

Awre—--- A hegesztési teljesitmény fokozatmentes beallitdsa
== Programok vagy JOB-ok atkapcsolasa

Huzalelétol6 egység

Gyorscsatlakozo (piros)
Hit6anyag visszatérd

o)

Koézbens6 kabelkoteg tehermentesitéje > lasd fejezet 5.1.6

Gyorscsatlakozo (kék)
Hitéanyag eléremend

Csatlakozé hiively, hegesztdaram ,,+“
Huzalel6told hegesztéaram-kabelének csatlakozdja

DO+ ¥

10 Csatlakoz6 aljzat, 7 p6lusu (digitélis)
Huzalel6tolé egység vezérlbkabelének csatlakoztatdsara
11 Menetes csatlakozé G'.", védbégaz csatlakozé
12 Huzaldobtarté
14 099-005507-EW511
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ev\;h-) A gép miikodésének ismertetése — gyors attekintés

Belililnézet balrél

4.3 Belllnézet balrol

@” ' @ +@
]
®

ORIO

| =
Abra 4-3
Poz. | Jel Leiras
1 Gazteszt / toml6csomag Oblitése nyomoégomb > |4sd fejezet 5.1.7

sziikséges)
AP A hegesztési teljesitmény fokozatmentes bedllitasa
&> - Programok vagy JOB-ok atkapcsolasa

Menetes csatlakozé G'.", védbégaz csatlakozo

2 @ Hegesztopisztoly funkcid valasztokapcsolo (specialis hegesztépisztoly

Huzaldobtart6

Huzalel6tol6 egység

Vilagitas, belsé tér
A vilagitas az energiatakarékos tizemmadban és kézi-iv- és AWI-hegesztés esetén
lekapcsol.

Kulcsos kapcsolo a beallitAsok védelme érdekében > 14sd fejezet 5.9
--------- Véltoztatas lehetséges
---------- Véltoztatas nem lehetséges

Huzalbefiizés nyomégomb
A huzalelektréda fesziltség- és gazmentes beflizéséhez a kabelkdtegen keresztil a
hegeszt6pisztolyig.

R

099-005507-EW511
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A gép miikodésének ismertetése — gyors attekintées ev\;’-r)

Vezérlés - kezel6elemek

4.4 Vezérlés - kezeloelemek

M3.7X-A

Cryps

@ avp @ l l @ voLrt @

m m o

/s /@ «w @
@ Hod @ ™ O i

0 8

i U

0 . L
" SoftA " &Har‘dl O

©

HP + ANSCE
Abra 4-4
Poz. |Jel Leiras
1 Funkcio lefutasa > lasd fejezet 4.4.1

2 v Nyomoégomb, hegesztési feladat (JOB) kivalasztas
SP1/2/3- Specidlis JOB-ok (kizarolag Phoenix Expert). Hosszd gombnyomas: A
specialis JOB kivalasztasa. Révid gombnyomas: Atkapcsolas a specialis
JOB-0k koz6tt.
JOB-LIST Hegesztési feladat kivalasztasa a hegesztési feladatok listaja (JOB-LIST))
alapjan (nem Phoenix Expert). A lista megtalalhaté a huzalel6tolas hajtas
védéfedelében vagy a jelen kezelési és karbantartasi utasitas mellékletében.

Kijelzd, bal oldal
Hegesztéaram, anyagvastagsag, huzalsebesség, a hegesztés soran utoljara mért érték

arn
L
4 v Nyomdégomb, paraméter kivalasztasa bal / energiatakarékos tizemméd
AMP ----- Hegesztéaram

L SRR Anyagvastagsag > lasd fejezet 5.4.4.4
B Huzalsebesség
Hold ----- Hegesztés utan a féprogram legutols6 hegesztési értékei jelennek meg. A

jelz6lampa vilagit.

STBY --- 2 mp mikddtetést kdvetden a késziilék energiatakarékos izemmadra valt.
Az Ujrainditashoz elegend6 valamelyik kezel6elemet miikddésbe
hozni > lasd fejezet 5.11.2.

5 Kijelzés, JOB
Az éppen kivalasztott hegesztési feladat kijelzése (JOB-szam). Phoenix Expert esetén
adott esetben megjelenik a kivalasztott specialis JOB (SP1, 2 vagy 3).

099-005507-EW511
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Vezérlés - kezel6elemek

Poz. |Jel Leiras

6 "% |Forgatogomb, hegesztési paraméter beallitas
°‘ et A hegesztési feladat bedllitasa (JOB). A Phoenix Expert késziléksorozatnél a

hegesztési feladat kivalasztasa az aramforras vezérlésén torténik.

¢ o A hegesztési teljesitmény és tovabbi hegesztési paraméterek beallitasa.
7 v Uzemmédok nyomégomb (miikddési folyamatok) > lasd fejezet 5.4.10

H oo 2 itemd(

HR-------- 4 Gtemdi

Po-mmee e A jelz6lampa zolden vilagit: 2 Gtemi specidlis

=0 ---- A jelz6lampa pirosan vilagit: MIG ponthegesztés

f-eeeeee 4 item( specialis
8 v ergeszte5| mod rTyomo,gomb ,

B Hagyomanyos ivhegesztés

im ----Impulzus ivhegesztés
Nyomdégomb, fojtdhatas (ivfény-dinamika)

3

+ Hard keményebb és keskenyebb ivfény
Softady _----- lagyabb és szélesebb ivfény
"ivhossz korrekci6 / programszam" forgatbgomb
----------- ivhossz korrekci6 -9,9 V + +9,9 V kozott
R Programszam bedllitasa 0 + 15 koz6tt (nem miikédik, ha més kiegésziték pl.
programvaltos pisztoly van csatlakoztatva a hegesztégéphez)
Nyomdégomb, Paraméterkivalasztas (jobb oldali)
VOLT ---- Hegeszt6feszlltség
Prog ----- Programszam
kKW ------- Hegesztési teljesitmény kijelzés
i p— Védoégaz térfogatarama (opcio)
Kijelzés, jobb
ivfesziiltség, programszam, motoraram (huzalel6tolas hajtas)
Gazteszt / tomlécsomag oblitése nyomoégomb > [4sd fejezet 5.1.7

10

11

<4

C
C2

13

14 Huzalbefi(izés nyomégomb

A hegeszt6huzal feszliliség- és gazmentes beflizése a kabelkdtegen keresztil a
hegeszt6pisztolyba > lasd fejezet 5.4.2.4.

JoJ
soo @ 7

ol O2 ®
i) e (T ® i)

sec ] Superpuls@s« /SEC  SEC \\

Abra 4-5

P

4.4.1 Funkcio lefutasa

Poz. |Jel | Leiras

1 = |,,Hegesztési paraméter kivdlasztasa“ nyomogomb
1 A beallitott hegesztdeljarastol és izemmaddtdl fliggbé hegesztési paraméterek
< |kivalasztasara.

099-005507-EW511 17
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Vezérlés - kezel6elemek

Poz. |Jel Leiras

2 o Védégaz eléaramlasi idé jelzélampa
ﬁ“ Bedllithat6 0,0 +~ 20,0 mp. k6zott

3 Startprogram (Pstart) j€lz6lampa,
* Huzalsebesség: a P, f6 hegesztéprogram 1 % + 200 %-a
+ fvhossz korrekcio: -9,9 V + +9,9 V

4 sec Startprogram ciklusideje jelzélampa,
Bedllithaté 0,0 + 20,0 mp. kdzétt (0,1 mp.-es fokozatokban)
5 sec Felfutasi idé Pstart programrol P, programra jelzélampa,
Bedllithaté 0,0 + 20,0 mp. kozétt (0,1 mp.-es fokozatokban)
6 F6é hegesztéprogram (P,) jelzéldmpa

* Huzalsebesség: minimalis és maximalis érték kdzott.
+ Ivhossz-korrekcio: -9,9 V + +9,9 V koz6tt

7 sec P f6 hegesztéprogram ciklusideje jelzélampa
Bedllithaté 0,1 + 20,0 mp. kdzétt (0,1 mp.-es fokozatokban).
Hasznalhato pl. szuperpulzalas funkciéhoz

8 Csokkentett f6 hegesztéprogram (Pg) jelz6lampa
* Huzalsebesség: a P, f6 hegesztéprogram értékének 1 +~ 200 %-a kozott
+ Ivfesziiltség-korrekcio: -9,9 V + +9,9 V kozott

9 sec Pg csdkkentett fé hegesztéprogram ciklusideje jelzélampa
Beallithatd: 0,0 + 20,0 mp. kodzétt (0,1 mp.-es fokozatokban).
Hasznalhato pl. szuperpulzélas funkciéhoz.

10 sec Lefutasi idé P, (vagy Pg) programrél Pgyp kratertolté programra jelzélampa,
Bedllithat6 0,0 +~ 20,0 mp. k6z6tt (0,1 mp.-es fokozatokban).
11 Krétertdlté program (Penp) jelzélampa,

* Huzalsebesség: A P, f6 hegesztéprogram értékének 1 + 200 %-a
+ Ivhossz-korrekcio: -9,9 + +9,9 V kozott

12 sec Penp krétert6lts program id étartama jelzélampa,
Bedllithaté 0,0 +~ 20,0 mp. kdzétt (0,1 mp.-es fokozatokban).
13 (® |Véddgaz utéaramlasanak ideje jelzélampa

14 | Super- |Szuperpulzalas jelzélampa,
puls | Akkor vilagit, ha a szuperpulzalas funkcio be van kapcsolva.

099-005507-EW511
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em;f'n Felépités és funkciok
Széllitas és el6késziletek a hegesztéshez

5 Felépités és funkciok

A FIGYELMEZTETES

Sériulésveszély az elektromos fesziltség miatt!
6 Az aram alatt allo alkatrészek, pl. aramcsatlakozasok érintése életveszéllyel jarhat!
* A kezelési és karbantartasi utasitas elsé oldalan talalhaté biztonsagi utasitasokat vegye
figyelembe!
» Az lzembe helyezést kizarolag olyan személyek végezhetik, akik megfelelé ismeretekkel
rendelkeznek az aramforrdsok kezelésének tertletén!
* Az 6sszekodtd- vagy aramvezetékeket lekapcsolt késziiléknél csatlakoztassa!

5.1 Szallitas és elokésziiletek a hegesztéshez
5.1.1 Daruzas

A FIGYELMEZTETES

T Balesetveszély a nem daruzhat6 készilékek meg nem engedett szallitasa miatt!

2 | Akeészilék daruzasa és felfiggesztése nem megengedett! A késziilék leeshet és
személyi sériiléseket okozhat! A fogantyuk, hevederek vagy tartdk kizarélag csak kézzel
torténd szallitashoz alkalmasak!

» A készilék nem alkalmas daruzashoz vagy felfliggesztéshez!

¢

5.1.2 Uzemeltetési koriilmények

2> A késziiléket kizardlag egy megfelelé teherbirasu és vizszintes fellletre (IP 23 szerinti szabadban

térténé munkavégzésnél is) szabad letenni és lizemeltetni!

* Biztositani kell egy csuszasmentes sima fellletet a készllék szadméra, és gondoskodni kell a
munkahely megfelelé6 megvildgitasarol.

¢ Mindenkor biztositani kell a készilék biztonsagos kezelését.

=  Szennyezédés altal okozott késziilékkarok!

A szokatlanul nagy mennyiségli por, savak, korroziv gazok vagy 6sszetevlk kart tehetnek a
készilékben (Vegye figyelembe a karbantartasi id6kézbket > 1asd fejezet 6.3).

* Fiist, g6z, olajk6d és csiszolasbél eredé por nagy mennyiségben keriilendd!

5.1.2.1 Mikodés kozben
Kornyezeti levegd hémérséklettartomanya:
+ -25°C...+40°C (-13 °F ... 104 °F)
Relativ paratartalom:
*  max. 50% 40 °C (104 °F) esetén
* max. 90 % 20 °C (68 °F) esetén
5.1.2.2 Széllitas és tarolas
Tarolas zart helyiségben, kornyezeti levegé hdmérséklettartomanya:
+ -30°C..+70°C (-22 °F ... 158 °F)
Relativ paratartalom
* max. 90 % 20 °C (68 °F) esetén

A VIGYAZAT
& Nem megfelel6 aramforras altal okozott balesetveszély!

Ha a huzalel6tolé késziiléket nem megfelelé aramforrasrol miikodtetik, a késziilék
felborulhat, amelynek kovetkeztében személyi sériilést okozhat. Ezen tilmenden a teljes
rendszer teljesitménye korlatozédna.
+ Megfelel6 aramforras a "Rendeltetésszerli hasznalat" cimi fejezetben van

feltintetve > lasd fejezet 3.2.
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5.1.3
=

A VIGYAZAT

Zuhanasveszély!
@ Ha a huzalel6tolé késziiléket nem szabalyszeriien helyezik a tartéra, igy lezuhanhat,
amelynek kévetkeztében adott esetben személyi sértilést okozhat.

A belsé készuléklabakat mindig az arra szolgal6 kivagasokba kell allitani!

A huzalel6tol6 késziilék kiilsé hazkeretének mindig sikszeriien kell felfekiidnie a tarton!
(lasd abra, ,b“ rész)

Minden szallitas és Uzembe helyezés el6tt ellenérizni kell a huzalel6told hajtas biztonsagos
tartasat!

Vegye figyelembe a szallitdsra és a felallitasra, ill. a daruzasra vonatkozo biztonsagi
utasitasokat az aramforras kezelési és karbantartsi utasitdsaban!

Ne fejtsen ki htzoerét a hegesztépisztoly-kabelkdtegre! Ha a huzéerék elérelathatéan nem
kerlilhet6k el, a huzalel6told késziiléket ki kell venni a tartobol!

A forgdtiske felfogét nem szabad hasznalni(még egyetlen huzalel6told készilékkel sem)!

Abra 5-1
Poz. |Jel Leiras
1 Bels6 késziléklabak
2 Tarté a huzalel6tol6 késziilék szamara
3 Forgotiske felfogo
4 Nyildsok a készillékldbakhoz
5 Kulsé hazkeret

+ Akettés huzalel6told készlléket ugy kell a tartéra helyezni, hogy a belsé készlléklabak stabilan
alljanak a kivagasokban.

Hegesztdpisztoly hiitése

A hiitéfolyadék fagyallésaga nem megfelel6!

A kornyezeti feltételekhez igazodva kiilonféle hiit6folyadékok hasznalhatok > lasd fejezet 5.1.3.1.
A fagyallo hiitéfolyadékok (KF 37E vagy KF 23E) fagyallé6saganak mértékét rendszeres
id6kézonként ellenérizni kell, hogy elkeriiljiik a késziilék vagy a kiegészit6k kdarosodasat.

* A hiitéfolyadék fagyallésaganak mértékét TYP 1 mérémiiszerrel kell ellenérizni.
* Ha a hiitéfolyadék fagyadllosaga nem megfelelé, le kell cserélni!
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5131

5132

Hiit6folyadékok keverése!

A hiitéfolyadék 6sszekeverése vagy nem megfelel6 hiitéfolyadék hasznalata karosodast okozhat

€s a gyart6 garanciajanak elvesztésével jar!

* Kizarolag ebben a kezelési utasitasban megtalalhat6 (Hiitéfolyadékok attekintése)
hiitéfolyadékot hasznaljon!

* Kiilonb6zé tipusu hiitéfolyadékokat tilos 6sszekeverni!

* A hiitéfolyadék lecserélésekor a hiitérendszerben l1évé 6sszes hiité6folyadékot le kell ereszteni.

A hiitéfolyadék artalmatlanitdasanak a hatésagi eléirasoknak megfelel6en és a megfelel6
biztonsagi adatlapok figyelembevételével kell térténnie.

A megengedett hiité6folyadékok attekintése

Chladici prostredek
KF 23E (standard)
KF 37E

Teplotni rozsah
-10 °C az +40 °C (14 °F az +104 °F)
-20 °C az +30 °C (-4 °F az +86 °F)

Maximalis tomlécsomag-hosszak

Minden adat a komplett hegesztérendszer teljes tdmlécsomag-hosszara vonatkozik, és példa
konfiguraciokent értenddk (az EWM termékkinalat szabvanyhosszusagu komponenseib6l). A max.
széllithsi magasséag figyelembevétele mellett tigyelni kell az egyenes, térésmentes fektetésre.
Szivatty(: Pmax = 3,5 bar (0.35 MPa)

>
Aramforras Témlécsomag DV késziilék [miniDrive I;egesztoplsztol max.
Kompakt @ (25m/821t) (5m/16ft.)
(20 m /65 ft.) (5m/16ft.) 30m
@ @ ® @ 98 ft.
(25m/821t) (5m/16ft.)
Nem kompakt @ @ @ @
(15 m /49 ft) (10 m /32 1t) (5m/16ft.)
Szivattyl: Pmax = 4,5 bar (0.45 MPa)
>
Aramforras Témlécsomag DV késziilék [miniDrive I;egesztoplsztol max.
® ® © © 30m
(25m/821t) (5m/16ft.) 98 ft.
Kompakt @ @ ® @ @ 2om
(30 m /98 ft.) (5m /16 ft.) 131 ft.
@ © ® © 45 m
(40 m/131ft) (5m/16ft) 147 ft.
Nem kompakt @ @ @ @ -
m
(40 m /131 ft) (25m/821t) (5m/16ft.) 229 ft.
099-005507-EW511 21
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5.14

Hegesztéaram-vezetékek elhelyezésére vonatkozo6 tudnivalok

szakszeriitleniil elhelyezett hegesztéaram-vezetékek az ivfény zavarait (villogasait) okozhatjak!
A nagyfrekvencias gyujtoberendezések nélkiili hegesztési a&ramforrasok (MIG/MAG)
munkakabeleit és tdmlécsomagjait a lehetd legnagyobb hosszisagban, szorosan egymas
mellett, parhuzamosan kell vezetni.

A nagyfrekvencias atiitések elkerilése érdekében a nagyfrekvencias gyujtéberendezésekkel
rendelkez6 hegesztési aramforrasok (WIG) munkakabeleit és tomlécsomagjait hosszaban
parhuzamosan, egymastdl kb. 20 cm tavolsagra kell lefektetni.

A kolcsdnos befolyasolas elkeruilése érdekében mas hegesztési aramforrasok vezetékeihez
képest alapvetéen legalabb kb. 20 cm, vagy annal nagyobb tavolsagot kell tartani.

A kabelhosszak alapvetéen nem hosszabbak a sziikségesnél. Az optimalis hegesztési
eredményhez max. 30m. (Munkakabel + kozbensé tomlécsomag + pisztolyvezeték).

@ MIG/MAG on! @ TIG/PLASMA

t 220 cm

t =20 cm

TIG/PLASMA
MIG/MAG

t 220 cm
1 ~20 cm

Abra 5-2

Minden hegesztékésziiléknél sajat munkakabelt hasznaljon a munkadarabhoz!

® @ -

Abra 5-3

A hegesztéaram-vezetékeket, hegesztdpisztoly- és kozbensd tomlécsomagokat teljesen le kell
tekercselni. Kerilje a hurkokat

A kabelhosszak alapvetéen nem hosszabbak a sziikségesnél.

A felesleges kabelhosszokat meanderformaban kell lefektetni.

® 1@

Abra 5-4
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5.1.5 Koéborlé hegesztéaramok

A FIGYELMEZTETES

Sériilésveszély a kdborlé hegesztéaramok miatt!

6 A koéborlé hegesztéaramok tonkretehetik a védovezetéket, karosithatjak a késziilékeket

és az elektromos berendezéseket, tulhevithetik az alkatrészeket és ennek kévetkeztében

tizek keletkezhetnek.

» Ellendrizze rendszeresen az 0sszes hegesztéaram-kapcsolat megfelel6 rogzitését és
kifogastalan elektromos csatlakozaséat.

» Az aramforras minden elektromosan vezetd részegységét, mint haz, kocsi, darudlivany,
elektromosan szigetelve kell felallitani, régziteni vagy felfliggeszteni!

* Ne rakjon le szigetelés nélkiil mas elektromos tGizemi eszkdzt, mint farégép, sarokcsiszolo,
stb. az dramforrasra, a kocsira, a daruallvanyra!

* A hegeszt8pisztolyt és az elektrédafogot mindig elektromosan szigetelve tegye le, ha
nincsenek hasznélatban!

099-005507-EW511
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5.1.6 Kozbenso kabelkdteg csatlakoztatasa

A csatlakozasra a huzalel6tol6 késziilék belsejében keriil sor. A csatlakozdékat at kell vezetni a
hatoldalon talalhaté nyilasokon, majd a huzasmentesitével rogziteni kell a témlékotegeket.

Poz. |Jel Leiras
1 L] [Aramforras
Figyelembe kell venni a kiegészité rendszerdokumentumokban leirtakat is!
Kozbenso6 kabelkoteg
Csatlakozocsonk G'4", védbgaz csatlakozo
Védbgaz vezeték a masodik euro kézponti csatlakozdéhoz
4 _@ Gyorscsatlakozé (kék)
Blue Htéanyag el6remend
5 @_> Gyorscsatlakozé (piros)
Red |HUt6anyag visszatérd
6 Csatlakozo hiively, hegesztéaram ,,+“
Huzalel6tolé hegesztéaram-kabelének csatlakozdja
7 Csatlakoz¢ aljzat, 7 p6lusu (digitélis)
g Huzalel6told egység vezérlbkabelének csatlakoztatasara
8 Csatlakozocsonk G'4", védbgaz csatlakozoé
Védbgaz vezeték az elsé euro kézponti csatlakozohoz
9 Tehermentesitd
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Kébelkdteg végét a kozbensd kabelkbteg tehermentesitdjén atflizve bedugni és jobbra elforditva
régziteni.

Aramkabel csatlakozé dugdjat a ,Hegesztéaram csatlakozé* hiivelybe bedugni és jobbra elforditva
régziteni.

Hutéfolyadéktomldk gyorscsatlakozoéit a megfeleld gyorscsatlakoz6 hivelyekbe (tkdzésig bedugni:
A piros szin(, visszatéré agi tomlé gyorscsatlakozéjat a piros gyorscsatlakozé hiivelybe,

a kék szin(, eléremend agi toml6 gyorscsatlakozojat pedig a kék gyorscsatlakozé hiivelybe.
Vezérl6kabel csatlakozé dugojat a 7-pélusu aljzatba bedugni és a hollandi anya meghtzasaval
rogziteni (a csatlakozot csak egy pozicidban lehet az aljzatba bedugni).

Gaztomlé hollandi anyajat a menetes csatlakozéhoz (GV4*) csatlakoztatni.

5.1.7 Védogaz ellatas
5.1.7.1 Véddégaz mennyiség beallitasa
Mind a tdl kicsi, mind pedig a tul magas védbgazbeallitas levegdt vihet a hegflrdébe és ennek
kovetkeztében pérusképz8déshez vezethet. Allitsa be a védégaz mennyiségét a hegesztési feladatnak
megfeleléen!
+ Gazpalack szelepét lassan kinyitni.
» Nyomascsodkkentd szelepét kinyitni.
» Hegesztégép f6kapcsolojat bekapcsolni.
» Gazteszt funkcio > lasd fejezet 5.1.7.2 kivaltasa (Az ivfesziltség és huzalel6tolé motor lekapcsolva
marad - az ivfény véletlen gyulladasa nem lehetséges).
* Nyomascsokkentdn a kivant térfogataramot beallitani.
Beallitasi tudnival6k
Hegesztéeljaras Ajanlott védégaz térfogataram
MAG-hegesztés Huzalatmérd x 11,5 = I/perc
MIG-forrasztas Huzalatméré x 11,5 = I/perc
MIG-hegesztés (aluminium) Huzalatmeérd x 13,5 = I/perc (100 % argon)
AVI Keramia fuvoka atméréje mm-ben ~ védégaz térfogatarama l/perc-
ben
Héliumban gazdag gazkeverékek hasznalata esetén nagyobb térfogataramot kell beallitani!
Az alabbi tablazat megmutatja, hogy a hasznalt védégaz He-tartalmanak fuiggvényében a térfogataramot
milyen mértékben javasolt megnévelni:
Véddégaz Tényezd
75 % Ar/ 25 % He 1,14
50 % Ar /50 % He 1,35
25 % Ar /75 % He 1,75
100 % He 3,16
5.1.7.2 Gézteszt
Abra 5-7
099-005507-EW511 25

13.09.2018



Felépités és funkciok

Digitalis kijelz6

5.1.7.3 A tomlécsomag oblitése

=R

Abra 5-8
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5.2 Digitalis kijelz6
A folyadékkristalyos kijelz6ktél jobbra ill. balra talalhatok a ,Paraméterkivalasztas® ( @) nyomaégombok.
Segitségukkel kivalaszthatok, hogy a kijelzén mely hegesztési paraméterek értékei jelenjenek meg.
A nyomégombok minden egyes megnyomasara a kijelz6 atvalt a kdvetkez6 paraméter értékének
megjelenitésére (A nyomogomb melletti LED jelzi, hogy mely paraméter jelenik meg a kijelzén). Ha a
legals6 paraméter kivalasztasa utdn ismét megnyomjuk a nyomogombot, akkor a kivalasztas ismét a
legfels6 paraméterrdl indul.
AMP . @ voLT
m [ o2
2o . kW
Hold . ST
Abra 5-9

Az aldbbiak keriilnek kijelzésre:
» ElSirt értékek (a hegesztés elbtt)
* Tényleges értékek (a hegesztés kdzben)
+ Tartott értékek (a hegesztés utén)
MIG/MAG
Paraméter ElGirt értékek Tényleges Tartott értékek

értékek
Hegesztéaram M M
Anyagvastagsag M O O
Huzalsebesség M M
ivfesziiltség 4] ]
Hegesztési O M
teljesitmény
AWI
Paraméter Eldirt értékek Tényleges Tartott értékek

értékek
Hegesztéaram M M
ivfesziiltség 2| 2|
Hegesztési O M
teljesitmény
MMA
Paraméter ElGirt értékek Tényleges Tartott értékek

értékek
Hegeszt6aram %] M O
ivfesziiltség o %] O
Hegesztési O M O
teljesitmény
Ha megvaltoznak a beallitasok (pl. huzalsebesség) a kijelzd azonnal atkapcsol az eldirt érték
bedllitaséara.
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5.3

5.3.1

53.2

Alapbeallitasok két huzalel6tol6 késziilékkel valé tizemhez (P10)

A huzalel6tol6 késziilékek vezérlései gyarilag a kettés huzalel6tolos lizemre vannak konfiguralva.
A vezérlés gyari bedllitasainak visszaallitdsa utan, vagy hiba esetén ellendrizni és adott esetben
korrigalni kell ezt a beallitast.

+ Allitsa be az egyik huzalel6tolé késziiléket mesterként, a masikat szolgaként.

* A kulcsos kapcsoloéval ellatott (adott esetben opcid) huzalel6told késziilékeket mindig
mesterként kell konfiguralni.

A P10 specialis paraméter hatarozza meg a készilékek egyedi, ill. kettds lizemét.
A paraméter a huzalel6told készulék vezérlésének nem kodzvetlenll elérhetd meniszintjein talalhato.
Paraméter bedllitds és tzemmadd hozzarendelése:

P10 Jelentés

0 Egyedi Uzem

1 Kettés Gzem mesterként

2 Kettés Uzem szolgaként

A kovetkez6 beallitasokat egymas utan kell elvégezni, majd ellenérizni a kéz huzalelbtold késziiléken
(kompakt késziilékek esetén hegesztégépen és a huzalel6told készileken):

» Hivja be a késziilékvezérlés Specidlis paraméterek mendijét, > lasd fejezet 5.10

« Allitsa be a P10 specialis paramétert az egyik huzalel6tol6 késziiléken (ill. hegesztégépen) ,Mester*
lehetéségre és

+ allitsa be a P10 specialis paramétert a masik huzalel6tol6 késziiléken ,Szolga“ lehetéségre.
A ,Mester” vagy ,Szolga“ beallitdas nem jelent funkcidbeli eltérést. A mesterként konfiguralt készilék a

bekapcsolas utan aktiv. (A pisztolynyomdgomb megérintése a nem aktiv késziiléken atkapcsolast
eredményez.)

A két huzaleldtolé hajtassal torténé egyidejii hegesztés nem lehetséges.

Atkapcsolas a két huzalel6tol6 késziilék kozott
A nem aktiv huzalelétolé készilék hegesztdpisztolyan
« Erintse meg a pisztolynyomégombot (révid megnyomas)

Atkapcsolasra csak akkor keriil sor, ha nem folyik hegesztéaram!

Sajatossagok két huzalel6told készilékkel végzett lizem soran

A két huzalel6told készlilékkel végzett Gizem lehetévé teszi a kiilonb6z6 anyagok felvaltva torténé
hegesztését egyetlen hegesztégéppel (pl. acél és CrNi hegesztése).

A készulékek kiilonb6zé kiegészitd anyagokkal és az azokhoz megfelelé védégazokkal bévithetdk.

A megfeleld hegesztési feladat beallitasara a huzalel6told késziilék mindenkori késziilékvezérlésén kerdl
sor (l4sd az alkalmazott késziilékvezérlés kezelési és karbantartasi utasitasa).

Az inditasi folyamatnal a huzalel6tol6 késziilék vezérlésén koriilbeliil harom masodpercre
megjelenik az utoljara aktiv JOB. Ezt kovetéen a késziilék készen 4ll a hegesztésre. Az inditasi
folyamat megkezdédik

¢ amesterként konfiguralt vezérlésnél, a bekapcsolas utan
* a szolgaként konfiguralt vezérlésnél, az elsé atkapcsolas utan
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54 MIG/MAG-hegesztés
5.4.1 Hegesztopisztoly csatlakoztatasa
[5° Késziilék karosoddsa a szakszeriitleniil csatlakoztatott hiitbk6zeg vezetékek miatt!
Nem szakszeriien csatlakoztatott hiitokézeg vezetékek vagy gadzhiitéses hegesztbpisztoly
hasznalata esetén a hiitokézeg kérfolyamat megszakad és a késziilék karosodhat.
* Az dsszes hiitékdzeg vezetéket megfeleléen csatlakoztassa!
* A kabelkéteget és a hegesztbépisztoly-kabelkdteget teljesen tekercselje ki!
« A maximalis kdbelkdteg hosszt vegye figyelembe > lasd fejezet 5.1.3.2.
e Gazhiitéses hegesztopisztoly haszndlata esetén hozzon létre toml6hidas hiitokézeg
kérfolyamatot > lasd fejezet 9.

Az euro kozponti csatlakozé gyarilag fel van szerelve kapillariscsével a huzalvezet6 spirallal
rendelkezé hegesztépisztolyok szamara. Ha huzalvezet6 csdvel rendelkezé hegesztépisztolyt
hasznal, akkor at kell alakitani!

* hegesztopisztoly huzalvezetd csovel > lizemeltesse vezetécsovel!

* hegesztépisztoly huzalvezetd spirallal > lizemeltesse kapillaris csével!

A huzalelektréda atmérdjének és a huzalelektréda tipusanak megfeleléen egy megfeleld belsé

atmeérdjii huzalvezetd spiralt vagy huzalvezet6 csovet kell a hegesztépisztolyban alkalmazni!

Ajanlés:

* A kemény, 6tvozetlen huzalelektrédak (acél) hegesztéséhez acél huzalvezetd spiralt kell alkalmazni.

* A kemény, ersen 6tvozott huzalelektrédak (CrNi) hegesztéséhez krém-nikkel huzalvezetd spiralt kell
alkalmazni.

» Alagy huzalelektrodak, er6sen 6tvozott huzalelektrédak vagy aluminium anyagok hegesztéséhez
vagy keményforrasztasahoz huzalvezetd csovet, pl. mlanyag- vagy tefloncsévet kell hasznalni.

Eldkészités huzalvezet6 csével rendelkezé hegesztépisztoly csatlakoztatasahoz:

» Tolja elére a kapillariscsdvet huzalel6tolas oldalon az euro kézponti csatlakozé irdanyaba, és ott vegye
ki.

» Tolja be a huzalvezeté cs6 vezetcsovét az euro kdzponti csatlakozo feldl.

+ Vezesse be a hegesztdpisztoly kdzponti csatlakozédugojat az euro kdzponti csatlakozéba a még
tullégd huzalvezetd csdvel, majd rogzitse a hollandi anya meghuzasaval.

+ Roviddel a huzalel6told gorgé elétt > 1asd fejezet 9 vagja le a huzalvezetd csovet vezetécséd
vagokéssel

+ Lazitsa meg és hiuzza ki a hegeszt6pisztoly kdzponti csatlakozéjat.

* A huzalvezet6 csovet hegyezével > lasd fejezet 9 sorjazza és hegyezze ki a huzalvezetd levagott
végét.

El6késziletek huzalvezet6 spirallal ellatott hegesztépisztoly csatlakoztatasara:

» Ellendrizni, hogy a central csatlakozéban a kapillariscsé a megfeleld helyen van-e!
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5.4.2

Poz. | Jel

o) >

_O

(<2}

Abra 5-10

Leiras

1 ?:E Hegesztépisztoly

2 Hegesztépisztoly kdbelkdteg
Csat!aqué ,aljz’zit, 19 p()lus,ﬂ (anal’()g), . o o
Analég kiegészité elemek (tavszabalyzo, pisztoly vezérl6kabel, stb.) csatlakoztatasara
4 Hegesztopisztoly-csatlakozé (Euro- vagy Dinse- k6zponti csatlakozd)
Integralt hegesztéaram, védégaz és pisztoly nyomégomb
5 _@ Gyorscsatlakozé (piros)
Red HUtbviz visszatérd a hegesztdpisztoly felél

6 ®_> Gyorscsatlakozé (kék)
Blue |H{t6viz eléremend a hegesztbpisztoly felé

» Pisztoly centrdl csatlakozojat a csatlakoz6 aljzatba bedugni és a biztositd anya meghizasaval
régziteni.

+ Hitéfolyadéktomlbék gyorscsatlakozoit a megfelelé gyorscsatlakozé hiivelyekbe Gtk6zésig bedugni:
A piros szin(, visszatérd agi tomlé gyorscsatlakozéjat a piros gyorscsatlakozé hiivelybe,
a kék szind, eléremend agi tomlé gyorscsatlakozéjat pedig a kék gyorscsatlakozé hiivelybe.

Ha rendelkezésre all:

+ lllessze a hegeszt8pisztoly vezérlékabelének 19 pélusu csatlakozdjat a 19 pdlusu csatlakozdaljzatba
(analég), majd reteszelje.

Huzaltovabbitas

b

ol

A VIGYAZAT

Mozg6 alkatrészek miatti sériilésveszély!

A huzalel6tolé késziillékek mozgé alkatrészekkel vannak felszerelve, amelyek a kezet,

hajat, ruhadarabokat vagy szerszamokat elkaphatjak, és ezaltal személyi sérilést

okozhatnak!

* Ne nyuljon a forgd vagy mozgé alkatrészekbe, valamint hajtorészekbe!

+ Az lUzemeltetés alatt a hazburkolatokat ill. védéfedeleket tartsa zarva!

Ellendrizetleniil kilépé hegesztohuzal miatti sériilésveszély!

A hegesztéhuzal nagy sebességgel tovabbithatd, és szakszeriitlen vagy hianyos

huzalvezetés esetén ellendrizetleniil Iéphet ki és okozhat személyi sériilést!

+ A halézati csatlakoztatas el6tt készitse el a teljes huzalvezetést a huzaltekercstél a
hegesztdpisztolyig!

* Rendszeres id6k6zénként ellendrizze a huzalvezetést!

+ Az lUzemeltetés alatt az dsszes hazburkolatot ill. védéfedelet tartsa zarval

30
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5.4.2.1 Tel besleme siiriicii sistemi koruma tapasinin agiimasi

== Asagidaki igslemler icin tel besleme siiriicii sisteminin koruma tapasinin agilmasi gerekmektedir.
Koruma tapasi ¢aligmaya baslamadan 6nce mutlaka tekrar kapatiimalidir.

+ Koruma tapasi kilidini ¢ézin ve agin.
5.4.2.2 Huzaltekercs felhelyezése

A VIGYAZAT

&~ | Sériilésveszély a szabalytalanul régzitett huzaltekercs miatt.

a‘ A szabalytalanul rogzitett huzaltekercs kioldédhat a huzaltekercs tartobol, leeshet, ami
a készilék karosodasaval vagy személyi sériilésekkel jarhat.

+ Rdgzitse szabalyosan a huzaltekercset a huzaltekercs tartén.

* Minden munkakezdés el6tt ellendrizze a huzaltekercs biztonsagos rogzitését.

Standard D300-as huzaltekercs hasznalhat6. Nem szabvanyos huzaltekercs (DIN8559) hasznélata

esetén adapter sziikséges > lasd fejezet 9.

Abra 5-11

Poz. | Jel Leiras
1 llleszt6csap
Huzaltekercs rogzitésére
2 Mianyag anya
Huzaltekercs rogzitésére

+ Mdianyag rogzitbanyat a huzaldob tengelyrdl lecsavarni.
* A huzaltekercset ugy felhelyezni a tengelyre, hogy a menesztécsap a dobon lévé furatba illeszkedjen.
* Huzaltekercset a mllanyag anya meghuzasaval ismét rogziteni.
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5.4.2.3 Huzalel6tolé gorgok cseréje

Abra 5-12
Poz. |Jel Leiras

1 Szorito

A szoritoval torténik a huzalel6tolé gorgdk zard kengyeleinek rogzitése.
2 Zaro kengyel

A zaro kengyelekkel térténik a huzalel6tolé gérgék rogzitése.
3 Nyomoegység

A feszitéegység rogzitése és a szoritonyomas bedllitasa
4 Feszitéegység
5 Huzalel6tol6 gbrgé

lasd a ,Huzalel6told gorgdk attekintése” tablazatot

099-005507-EW511
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+ Forgassa el a szoritot 90°-kal az 6ramutato jarasaval megegyez6 vagy ellentétes iranyban (a szorité
bepattan).

» Hajtsa a zar6 kengyelt 90°-kal kifelé.

+ Leszoritd gorgék feszitdcsavarjat meglazitani és el6re billenteni (a feszité egység ilyenkor a leszoritd
gorgbkkel egyutt automatikusan felemelkedik).

* Huzza le a huzalel6tolé gorgbket a gorgétartokrol.

+ Valassza ki az Uj huzalel6tolé gérgéket a ,HuzalelStold gorgék attekintése” tablazat segitségével és
rakja 0ssze a hajtast forditott sorrendben.

Rossz hegesztési eredmények a hibas huzaltovabbitas miatt!

A huzalel6tolé gorgéknek igazodniuk kell a huzalatmérého6z és az anyaghoz. A
megkiilonboztetéshez a huzalel6tolé gorgok szinnel vannak megjelolve (lasd a ,,Huzalel6tolo
gorgok attekintése” tablazatot). > 1,6 mm huzalatmérék hasznalata esetén a hajtast az ON WF 2,0-
3,2MM EFEED huzalvezet6 készletre kell atszerelni > lasd fejezet 10.

»Huzalel6tol6 gorgok attekintése” tablazat:

Anyag Atméré _ Szinkod 1,/;7\!‘)-\ Horonyforma
g mm @ inch [ //'
vl \
0,6 .023 vilagos
egyszinl rézsaszin | -
0,8 .030 fehér
0,8 .030
0,9 .035 fehér kék
1,0 .040 kétszinl
Acel 1,0 .040 . i )
Nemesacél 1.2 045 kek piros
:Zetg‘sé”yfo”a 1,4 052 26ld
1,6 .060 fekete V-horony
2,0 .080 szlrke
2,4 .095 egyszinl barna -
2,8 110 vilagoszol
d
3,2 125 lila
0,8 .030 fehér
0,9 .035 kék
1,0 040
1,2 .045 piros
. 1,6 .060 o fekete 3
Aluminium kétszinl - sarga
2,0 .080 szlrke
2,4 .095 barna
28 110 vilagoszol U-horony
d
3,2 125 lila
0,8 .030 fehér
0,9 .035 kék
1,0 .040
1,2 .045 piros
Toltott huzal 14 052 kétszinl 251d narancs
1,6 .060 fekete V-horony,
2,0 .080 szlrke recézett
2,4 .095 barna
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5.4.2.4 Huzalelektrod beflizése

A VIGYAZAT
‘ Sériilésveszély a hegesztopisztolybdl kilépd hegesztéhuzal kovetkeztében!

A hegesztéhuzal nagy sebességgel Iéphet ki a hegesztdpisztolybdl és ezaltal a szem, az
arc vagy egyeéb testrész sériilését okozhatja!
* A hegeszt6pisztolyt soha ne tartsa sajat maga vagy masok irdnyabal

1= A nem megfelelé szoritbnyomas megnédveli a huzalelétolé gérgbk kopasat!

* A szoritonyomast ugy kell bedllitani a nyomoéegységen levé allitbanyakkal, hogy tovabbitsa a
huzalelektrédat, viszont at tudjon csuszni, ha a huzaltekercs blokkol!

* Az eliils6 gorgbk (az elétolas iranyaba nézve) szoritbnyomasat magasabbra kell beallitani!

A befiizési sebesség a Huzalbef(izés nyomégomb megnyomasaval és a Huzalsebesség
forgégomb egyidejii forgatasaval fokozatmentesen allithaté. A késziilékvezérlés bal oldali
kijelzésén a kivalasztott befiizési sebesség, a jobb oldali kijelzésén pedig a huzalelétolas
hajtasanak aktualis motorarama jelenik meg.

A késziilék kivitelétdl fliggden a huzalel6tolé hajtas bal és jobb oldala adott esetben fel vannak

cserélve!
/) )
Abra 5-13

Poz. |Jel Leiras

1 Hegesztéhuzal

2 Huzalbevezetd csé

3 Huzalvezet6 cs6

4 Beallitéanya

» Pisztolykabelt egyenesen lefektetni.

+ Tekerje le 6vatosan a hegesztéhuzalt a huzaltekercsrél és vezesse be a huzalbemeneti csonkba a
huzalgdrgdkig.

» Nyomja meg a behizé gombot (a hajtas felveszi a hegeszt6huzalt és automatikusan a
hegesztépisztolyon talalhato kilépésig vezeti) > lasd fejezet 4.4.
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A huzalvezetés megfelel6 el6készitése, kiilondsen a kapillaris-, ill. a huzalvezeté csé teriiletén az

automatikus befiizési folyamat el6feltétele > lasd fejezet 5.4.1.

* A szoritdnyomast az alkalmazott segédanyagtdl fliggéen a nyomoegységek beallité anyaival minden
oldalon (huzalbemenet / huzalkimenet) kiilén kell beallitani. A beallitasi értékeket tartalmazo tablazat a
huzalhajtas kdzelében elhelyezett matrican talalhato:

1. valtozat: baloldali beépitési helyzet 2. valtozat: jobboldali beépitési helyzet
=
F
mild steel mild steel mild steel H mild steel

3-35 | stainless steel stainless steel | 25 25 | stainless steel 1= stainless steel | 3-35

brazing brazing brazing =2 brazing

2-25 | aluminium aluminium 1 1 | aluminium 5= aluminium 2-25

25-3 | flux-cored flux-cored 2 2 | flux-cored flux-cored 25-3

Abra 5-14

Automatikus befiizés leallitasa
Helyezze a hegeszt6pisztolyt a beflizési eljaras alatt a munkadarabra. A hegeszt6huzal most csak addig
keril beflizésre, mig a munkadarabot érinti.

5.4.2.5 Huzalfék bedllitasa

Abra 5-15

Poz. |Jel |Leirés
1 Belsékulcsnyilasu csavar
Huzaldobtart6 régzitése és huzalfék beallitasa

» A fékhatas novelése érdekében a bels6kulcsnyilasu csavart (8 mm) az 6ra jarasaval megegyezé
irAnyba tekerni.

A huzaldobféket csak annyira kell meghuzni, hogy a huzalel6tolé6 motor leallasa utan a
huzaltekercs ne forogjon tovabb, de nem szabad teljesen befékezni!
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5.4.3

5.4.4

5441

MIG/MAG-hegesztési feladat definidlasa

Ezt a készuléktipust nagy funkcioterjedelem melletti egyszeri kezelés jellemzi.

» ahegesztési feladatok (JOB-ok) sokasaga, ami a hegesztési modot, anyagfajtat, huzalatmérét és
védbgaz fajtajat) tartalmazza, mar elére meghatarozottak > lasd fejezet 11.1.

+ A szukséges folyamat paramétereket az elére megadott munkapont fliiggvényében (egygombos
kezelés a huzalsebesség forgo jeladdjan keresztiil) a rendszer kiszamitja.

» A tovabbi paraméterek szilkség esetén a késziilékvezérlésen vagy a PC300.NET hegesztési
paraméter szoftverrel is beallithatok.

Phoenix Expert késziiléksorozat:

A hegesztési feladat beallitdsa az aramforras késziilékvezérlésen torténik, lasd a megfelel
rendszerdokumentaciot.

Sziikség esetén kizardlag az elére meghatarozott SP1 = JOB 129/ SP2 = JOB130/ SP3 = JOB 131
specialis hegesztési feladatok valaszthatok ki a huzalel6told késziilék vezérlésen. A specialis JOB-ok
kivalasztasa a hegesztési feladatok kivalasztasa nyomégomb hosszi megnyomasaval torténik. A
specialis JOB-ok atkapcsolasa rovid gombnyomassal tdrténik.

Hegesztési feladat kivalasztasa

A hegesztési feladat kivalasztasahoz az alabbi Iépéseket kell elvégezni:

» Valassza ki az alapparamétereket (anyagtipus, huzalatmérd és véddgaz tipus) és a hegesztési
eljarast (a JOB-szamot a JOB-List > lasd fejezet 11.1 alapjan valassza ki és vigye be).

» Vélassza ki az lizem- és hegesztési mddot

+ Allitsa be a hegesztési teljesitményt

+ Adott esetben korrigalja az ivfény hosszat és a dinamikéat

+ Allitsa be a specialis alkalmazasokhoz tartozé specialis paramétereket

Hegesztési alapparaméterek

A felhasznaldnak el6szor meg kell hataroznia a hegesztérendszer alapparamétereit (anyagtipus,
huzalatmérd, védégaz tipus). Ezutan az alapparaméterek dsszevetése kovetkezik a hegesztési feladatok
listjaval (JOB-LIST). Az alapparaméterek kombinacidja egy JOB-szamot eredményez, amelyet meg kell
adni a készllékvezérlésen. Ezt az alapbeallitast Ujra kell ellendrizni huzal- vagy véddgaz valtasnal, ill. be
kell allitani.

A feladatszam moédositasa csak akkor lehetséges, ha nem folyik hegesztéaram.

Abra 5-16

5.4.4.2 Uzemmod

Az Uizemmodd hatarozza meg a hegesztépisztollyal vezérelt folyamatot. Az izemmaddok részletes leirasat
lasd > lasd fejezet 5.4.10.

Abra 5-17
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5.4.4.3 Hegesztési méd
A hegesztési maéd alatt a kiilonb6zé MIG/MAG folyamatokat értjik.
Standard (Standard ivii hegesztés)
A huzal el6tolasi sebességének és az ivfesziltség bedllitott kombinaciojatol fuggéen hasznalhatok az
ivfény tipusok (révid ivfény, atmeneti ivfény vagy szort ivfény) a hegesztéshez.
Pulse (Impulzus ivi hegesztés)
A hegesztéaram célzott modositasaval aramimpulzusok keletkeznek az ivfényben, amely egységnyi
impulzus-munkadarab atmenet esetén 1 cseppet eredményez. Az eredmény egy szinte fréccsmentes
folyamat, amely minden anyag hegesztéséhez alkalmas (els6ésorban magas CrNi 6tvozetl acélok vagy
aluminium).
O Standard
L7
Abra 5-18
5.4.4.4 Hegesztési teljesitmény (munkapont)
A hegesztési teljesitmény az egy gombos kezelés elve alapjan keriil beallitasra. A felhasznalo6 a
munkapontot huzalsebességként, hegesztéaramként vagy anyagvastagsagként allithatja be. A
munkapont optimalis ivfesziltségét a hegesztégép szamitja ki és allitja be. Sziikség esetén a felhasznalo
korrigalhatja az ivfesziltséget > lasd fejezet 5.4.4.6.
@ ? h
.p,:.
A J
Abra 5-19
5.4.45 Tovabbi lehetéségek munkapont beallitasara
A munkapont beallitdsa kilonboz6 tartozék részegységek segitségével is torténhet, pl. tavvezérlék,
specialis hegesztdpisztolyok vagy robot-/ipari busz interfészek (opcionalis automatizalasi interfészek
sziikségesek, ennek a sorozatnak nem mindegyik készilékénél lehetséges!).
Az egyes készllékek részletesebb leirasat és mikodéseét 1dsd a mindenkori készulék kezelési és
karbantartasi utasitdsaban.
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5.4.4.6 Ivfényhossz
Szikség esetén az ivfény hossza (ivfeszlltség) az egyedi hegesztési feladatra vonatkozéan +/- 9,9 V
értékkel korrigalhato.

Abra 5-20

5.4.4.7 Ivfény dinamika (fojto hatas)
Ezzel a funkcidval keskeny, kemény, mély beégési ivfény (pozitiv értékek) és széles, lagyabb ivfény
(negativ értékek) kozott allithatdé az ivfény. Ezenkivil a kivalasztott beallitas jelz6lampakkal jelenithetd
meg a forgatbgombok alatt.

ENTER

Abra 5-21

5.4.4.8 superPuls
superPuls esetén ide-oda lehet valtani a féprogram (PA) és a csdkkentett fprogram (PB) kdzott. Ezt a
funkcio pl. vékonylemez terlleteken alkalmazhat6 a hébevitel célzott csokkentéséhez, vagy lengés nélkili
hegesztéshez kényszerhelyzetekben.
A hegesztési teljesitmény kézépértékként (alapbeallitas) és kizardlag az A program altal egyarant
megjelenithetd. Bekapcsolt kozépérték kijelzés esetén a féprogram (PA) és a csokkentett fprogram (PB)
jelzélampai egyidejlileg vilagitanak. A kijelzési valtozatok kozoétt a P19 specialis paraméterrel lehet
valtani > lasd fejezet 5.10.

- -
on ]_[LH F]

Abra 5-22
Kijelzo Bedllitas / kivalasztas
5; 1 superPuls kivalasztasa
= Funkciot be- ill. kikapcsolni
Bekapcsolni
D7 |Funkcio bekapcsolasa
C Kikapcsolni
o F' Funkcio kikapcsolasa
38 099-005507-EW511
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5.45 Hagyomanyos MIG/MAG-hegesztés (GMAW non synergic)
JOB-szam megvaltoztatasa csak akkor lehetséges, ha nem folyik hegesztéaram.
A huzalsebesség és az ivfesziiltség egymastdl fliiggetlendl két teljesitmény tartomanyban elére
megadhaté:
+ 8 m/perc alatti huzalsebességek esetén valassza a 188. sz. JOB-ot.
* 8 m/perc feletti huzalsebességek esetén valassza a 187. sz. JOB-ot.

Abra 5-23

5.4.5.1 Munkapont (hegesztési teljesitmény) beallitasa

? )

Abra 5-24
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5.4.5.2 Hegesztési teljesitmény (munkapont)
A hegesztési teljesitmény az egy gombos kezelés elve alapjan keriil beallitasra. A felhasznal6 a
munkapontot huzalsebességként, hegesztéaramként vagy anyagvastagsagként allithatja be. A
munkapont optimalis ivfeszliltségét a hegesztégép szamitja ki és allitja be. Sziikség esetén a felhasznald
korrigélhatja az ivfesziiltséget > lasd fejezet 5.4.4.6.

5.4.5.3 Munkapont beallitasa valaszthatéan a hegesztéaramon, anyagvastagsagon vagy a
huzalsebességen keresztil

@ ? h

Abra 5-25

Alkalmazéasi példa (bedllitds az anyagvastagsagon keresztiil)
A szilkséges huzalsebesség nem ismert és meg kell hatarozni.

+ Valassza ki a JOB 76 hegesztési feladatot( > lasd fejezet 5.4.4): anyag = AlIMg, gaz = Ar 100%,
huzalatméré = 1,2 mm.

» Valtson at az anyagvastagsag kijelzésre.
* Mérje meg az anyagvastagsagot (munkadarab).
+ A mért értéket, pl. 5 mm-t, allitsa be a készllékvezérlésen.

Ez a beallitott érték megfelel egy bizonyos huzalsebességnek. A kijelzd ezen paraméterre valo
atkapcsolasaval a hozzatartozo érték megjelenithetd.

Az 5 mm-es anyagvastagsag ebben a példaban 8,4 m/perc huzalsebességnek felel meg.
A hegesztési programokban talalhaté anyagvastagsag adatok altalaban sarokvarratokra vonatkoznak PB
hegesztési pozicidban, iranyértéknek tekintendék és mas hegesztési pozicidkban eltérhetnek.

5.45.4 Ivfényhossz

Sziikség esetén az ivfény hossza (ivfesziiltség) az egyedi hegesztési feladatra vonatkozéan +/- 9,9 V
értékkel korrigalhato.

Abra 5-26

5.4.5.5 Tovabbi lehetéségek munkapont beallitasara
A munkapont beallitdsa kulonbdzd tartozék részegységek segitségével is torténhet, pl. tavvezérlok,
specialis hegesztépisztolyok vagy robot-/ipari busz interfészek (opcionalis automatizalasi interfészek
sziikségesek, ennek a sorozatnak nem mindegyik késziilékénél lehetséges!).
Az egyes késziilékek részletesebb leirasat és mikodését lasd a mindenkori készlilék kezelési és
karbantartasi utasitdsaban.
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5.4.6 coldArc/coldArc puls
Héminimalizalt, kis froccsmennyiségl rovid iv vékony lemezek kis késleltetésii hegesztéséhez és
forrasztasahoz, kivalé résathidalassal.
|
Abra 5-27
A coldArc eljaras > lasd fejezet 5.4.4 kivalasztasa utan a kovetkez6 tulajdonsagok allnak rendelkezésre:
» Kisebb késleltetés és csdkkentett futtatasi szinek a minimalizalt hébevitelnek k6szdnhetéen
» Jelent6s froccsmennyiség csokkenés a kdzel teljesitménymentes anyagatmenetnek kdszonhetéen
+ Gyodkrétegek egyszeri hegesztése minden anyagvastagsag €s minden helyzet esetén
+ Tokéletes réséathidalas, még valtozé résméretek esetén is
» Ké&zi és automatizalt alkalmazasok
A coldArc-eljaras kivalasztasat kovetSen (lasd ,MIG/MAG-hegesztési feladat kivalasztasa®) ezek a
kedvezd tulajdonsagok maris az On rendelkezésére allnak.
ColdArc-hegesztésnél rendkivil fontos a kifogastalan huzaltovabbitas, ezért kuléndsen tgyelni kell a
hasznalt hozaganyag kifogastalan minéségére!
* A hegeszt6pisztolyt és a kabelkbteget a feladathoz megfelel6en el6késziteni! ( > lasd fejezet 5.4.1 és
a hegeszt6pisztoly kezelési utasitasat)
Ez a funkci6 kizarolag a PC300.Net szoftver segitségével aktivalhato és hasznalhato!
(Lasd a szoftver kezelési utasitasat!)
5.4.7 forceArc /forceArc puls
Hoéminimalizalt, iranystabil és nyomasteli iv mély beégéssel a fels6 teljesitménytartomanyban.
AN
L—/
Abra 5-28
+ Kisebb varrat nyilassz6g a mély beégés és az iranystabil ivnek kdszdnhetéen
» Kival6 gyok- és oldalérzékelés
» Biztonsagos hegesztés nagyon hosszu huzalvégekkel is (stickout)
+ Beégések csokkentése
» Ké&zi és automatizalt alkalmazasok
A forceArc eljaras kivalasztasat > lasd fejezet 5.4.4 kdvetden ezek a tulajdonsagok rendelkezésiinkre allnak.
Ugyantigy, mint pulzalt ivii hegesztésnél, forceArc-hegesztésnél is tigyelni kell arra, hogy a hegesztéaram altal atjart
részeken minél kisebb legyen az ellenallas!
+ Lehetdség szerint rvid és megfeleld keresztmetszetii kabeleket hasznaljunk!
+  Apisztoly- és testkbeleket, ill. szikség esetén a kdzbensé kabelkoteget teliesen le kell csévélni. Kertini kell hurkok
kialakulasat!
* A hegesztdgép teliesitményéhez megfeleld, lehetdség szerint vizh(itéses pisztolyt hasznaljunk.
+ Acélok hegesztéséhez megfeleld rézbevonattal rendelkez6 hegesztéhuzalt hasznaljunk. A huzaltekercs menet-menet
melletti csévélési legyen.
Bizonytalan hegesztdiv!
A nem teljesen lecsévélt aramkabelek zavarokat (vibralasokat) okozhatnak a hegesztoiv égése
soran.
* A hegesztéarammal atjart kabeleket, pisztolykabeleket és k6zbensd kabelkétegeket tgy kell
hasznalni, hogy teljesen le legyenek csévélve. Ne legyenek rajtuk hurkok!
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5.4.8 rootArc /rootArc puls
Tokeéletesen modellezhetd rovid iv a faradtsagmentes résathidalashoz, gyokrétegek egyszeri

hegesztéséhez is.

Abra 5-29

* Froéccsmennyiség csokkenés a standard ivhez képest
+ JO gyodkképzés és biztos oldalérzékelés

+ Kézi és automatizalt alkalmazasok

Bizonytalan hegeszt6iv!

A nem teljesen lecsévélt aramkabelek zavarokat (vibralasokat) okozhatnak a hegesztéiv égése
soran.

* A hegesztéarammal atjart kabeleket, pisztolykabeleket és k6zbensd kabelkétegeket tugy kell
hasznalni, hogy teljesen le legyenek csévélve. Ne legyenek rajtuk hurkok!

5.4.9 pipeSolution

Energiacsokkentett MAG hegesztés. A cs6vezetékrendszerek rontgenbiztos és kotési hiba mentes
hegesztése. Gyokrétegek, valamint tolt6- és fedbrétegek légréssel és anélkil. Gyengén és magasan
Otvozott acélok tomor huzalokkal.

T

Abra 5-30

* Lemezek és csovek gydkhegesztése minden pozicidban
+ Kézi és automatizalt alkalmazasok
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5.4.10 Uzemmédok (miikddési folyamatok)
A hegesztési paraméterek ugymint pl. a véddgaz eldaramlasanak ideje, a huzalvisszahuzasi idé,
stb. szamos felhasznal6 tapasztalata alapjan optimalis értékre vannak elézetesen beallitva
(sziikség esetén azonban meg lehet valtoztatni az el6zetesen beirt értékeket).

5.4.10.1 Jel- és funkcié magyaréazat

Jel

Jelentés

Pisztoly nyom6gombjat megnyomni

Pisztoly nyomégombjat elengedni

Pisztoly nyomégombjat réviden megnyomni (réviden megnyomni, majd elengedni)

Védbgaz aramlik

Hegesztési teljesitmény

Huzal el6tolasa folyamatban

Csokkentett huzalel6tolas ivgyujtaskor

Huzalvisszaégés

Védbgaz eléaramlasa

Védbégaz utéaramlasa

=2 x| Ao |- B2 €2

2-Utem

-
-

Specialis 2-item

M
HA 4-utem
H—: Specidlis 4-iUtem
t Id6
Psrart | Startprogram
Pa F6 hegesztéprogram
Ps Csokkentett f6 hegeszt6program
Penp | Kratertdlté program
t2 Pontid6

5.4.10.2 Automatikus kikapcsolas
A hegesztégép az alabbiak esetén leallitja a gyujtasi- ill. hegesztési folyamatot:
¢ Gydujtas hiba (a startjel utan 5 mp-ig nem folyik hegesztéaram).
» lvszakadas (az ivfény tébb mint 5 mp-re megszakadt).

099-005507-EW511
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2-utemii izemmod
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Abra 5-31

1. item

» Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.

* Védbgaz aramlasa indul (védégaz eléaramlas).

» Huzalel6tolé motor az ivgyujtashoz beallitott csékkentett sebességgel forog.

* Miutan a hegeszt6huzal hozzaér a munkadarabhoz, az iv meggyullad és
folyik a hegesztéaram.

* Huzalsebesség a bedllitott értékre né.

2. utem

» Pisztoly nyomogombjat elengedni.

* Huzalel6tolé motor leall.

* A beallitott huzalvisszaégési id6 utan az iv kialszik.

+ Védbgaz aramlasa tovabb tart (védégaz utdbaramias).
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2-utemii izemméd szuperpulzalassal
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Abra 5-32

A\ 4

1. item

Pisztoly nyomégombjat megnyomni €s benyomva tartani.

Védbégaz aramlasa indul (védbégaz eléaramilas).

Huzalel6tolé motor az ivgyujtdshoz beallitott csdkkentett sebességgel forog.

Miutan a hegesztéhuzal hozzaér a munkadarabhoz, az iv meggyullad és

folyik a hegesztéaram.

Szuperpulzalas a P, f6 hegesztéprogrammal indul:

A hegesztési paraméterek a bedllitott (t, és t3) ciklusidék szerint valtakoznak a P, f6
hegesztéprogramhoz, valamint a Pg cstkkentett hegesztéprogramhoz tartoz6 bedéllitasok kdzott.

2. Utem

Pisztoly nyomégombjat elengedni.

Szuperpulzalas befejezédik.

Huzalel6tolé motor leall.

A beallitott huzalvisszaégési id6 utan az iv kialszik.
Védbgaz aramlasa tovabb tart (védégaz utdaramias).
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Specialis 2-Utem
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Abra 5-33

1. item

Pisztoly nyomogombjat megnyomni és benyomva tartani.
Véddgaz aramlasa indul (védbgaz eléaramlas).

Huzalel6told motor az ivgyujtashoz beallitott cs6kkentett sebességgel forog.

Miutan a hegeszt6huzal hozzdér a munkadarabhoz, az iv meggyullad és
folyik a hegesztéaram (Pstart program tg,y ideig).
Felfutas a P4 f6 hegesztéprogramra.

2. Utem

Pisztoly nyomogombjat elengedni.

Lefutds a Penp programra, amely a beallitott te.q ideig tart.
Huzalel6told motor leall.

A beadllitott huzalvisszaégési id6 utan az iv kialszik.
Védbégaz aramlasa tovabb tart (véddégaz utdbaramlas).
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Ponthegesztés
e 1. >i— 2>

F N

v

11 P, ~—

v

-.-\PSTART i
Pevo

v

~

1
1

| T 1
! !

> < » —> — P>
i t, i)
on. ¢ T o
Abra 5-34

Ponthegesztésnél a t, pontidbh6z hozza kell adni a tg;,; id6t is. A start- és pontidék a "Program-

Steps" (programlépések) menlpontban allithatdk be.

1. item

» Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.

* Védbgaz aramlasa indul (védégaz eléaramlas).

» Huzalel6tolé motor az ivgyujtashoz beallitott csékkentett sebességgel forog.

* Miutan a hegeszt6huzal hozzaér a munkadarabhoz, az iv meggyullad és
folyik a hegesztéaram (Pstart startprogram, pontidé indul).

* Felfutas a P, f6 hegesztéprogramra.

* A beallitott pontidé letelte utan lefutas a Pgyp kratertolté programra.

* Huzalel6tolé motor leall.

* A beallitott huzalvisszaégési id6 utan az iv kialszik.

+ Védbgaz aramlasa tovabb tart (védégaz utéaramias).

2. Utem

» Pisztoly nyomogombjat elengedni.

A pisztoly nyomégombjanal elengedésével (2. iitem) a hegesztés folyamata a beallitott pontid6
letelte el6tt megszakad (lefutas Pgyp kratert6lté programra).

099-005507-EW511
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Specialis 2-Utem szuperpulzalassal
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Abra 5-35
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1. Gtem

+ Pisztoly nyomdgombjat megnyomni és benyomva tartani.

» Védbgaz aramlasa indul (védégaz el6aramlas).

» Huzalel6tolé motor az ivgyujtashoz beallitott csdkkentett sebességgel forog.

* Miutan a hegeszt6huzal hozzaér a munkadarabhoz, az iv meggyullad és
folyik a hegesztéaram (Pstart program tg,y ideig).

+ Felfutds a P, f6 hegesztéprogramra.

» Szuperpulzélas a P, 6 hegesztéprogrammal indul:
A hegesztési paraméterek a bedllitott (t, és t3) ciklusidék szerint valtakoznak a P, f6
hegesztéprogramhoz, valamint a Pg cstkkentett hegesztéprogramhoz tartozé beaéllitasok kdzott.

2. item

+ Pisztoly nyomégombijéat elengedni.

» Szuperpulzalas befejezédik.

» Lefutas a Pgyp programra, amely a bedllitott tonq ideig tart.
* Huzalel6tolé motor leall.

* A beallitott huzalvisszaégési id6 utan az iv kialszik.

+ Védbgaz aramlasa tovabb tart (védégaz utéaramlas).
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4-titemii lzemmaéd
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Abra 5-36
1. item
+ Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.
» Védbégaz aramlasa indul (védégaz eléaramlas).
* Huzalel6told motor az ivgyujtashoz beallitott cs6kkentett sebességgel forog.
* Miutan a hegeszt6huzal hozzaér a munkadarabhoz, az iv meggyullad és
folyik a hegesztéaram.
* Huzalel6told motor a beallitott (P, f6 hegesztéprogram) sebességgel forog.
2. item
» Pisztoly nyomogombijat elengedni (nincs hatasa).
3. utem
+ Pisztoly nyomogombjat megnyomni (nincs hatéasa).
4. atem
» Pisztoly nyomégombijat elengedni.
* Huzalel6tolé motor leall.
* A beallitott huzalvisszaégési id6 utan az iv kialszik.
» Védbgaz aramlasa tovabb tart (véd6gaz utdbaramilas).
099-005507-EW511 49

13.09.2018



Felepites és funkciok E\A;")‘l
MIG/MAG-hegesztés
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1. item:

+ Pisztoly nyomdégombjat megnyomni és benyomva tartani.

» Védbgaz aramlasa indul (véddgaz el6aramlas).

» Huzalel6tolé motor az ivgyujtashoz beallitott csdkkentett sebességgel forog.

* Miutan a hegeszt6huzal hozzaér a munkadarabhoz, az iv meggyullad és
folyik a hegesztéaram.

» Szuperpulzalds a P, f6 hegesztéprogrammal indul:
A hegesztési paraméterek a bedllitott (t, és t3) ciklusiddk szerint valtakoznak a P, f6
hegesztéprogramhoz, valamint a Pg csokkentett hegesztéprogramhoz tartozé beallitasok kozott.

2. Utem:

Pisztoly nyomégombjat elengedni (nincs hatasa).

3. item:

Pisztoly nyomégombjat megnyomni (nincs hatasa).
4. item:

» Pisztoly nyomégombijéat elengedni.

» Szuperpulzalas befejezédik.

* Huzalel6tolé motor leall.

* A beallitott huzalvisszaégési id6 utan az iv kialszik.

» Védbgaz aramlasa tovabb tart (védégaz utdbaramilas).
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4-iitemi lizemmod valtozoé hegesztési méddal (médatkapcsolas)
A funkcié aktivalasahoz, ill. beallitAsahoz > lasd fejezet 5.4.15.
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Abra 5-38

1. Gtem:

» Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.

+ Véddgaz aramlasa indul (védégaz elbaramlasa).

» Huzalel6tolé motor az ivgyujtashoz beallitott csékkentett sebességgel forog.

» Miutan a hegeszt6huzal hozzaér a munkadarabhoz, az iv meggyullad és folyik a hegesztéaram.

+ A valtakozo eljarasi hegesztés P, eljarassal indul:
A hegesztési feladat (JOB) P és Pg munkapontjaiban beallitott eljarasok az elézetesen beallitott (t, és
t3) id6k szerint valtakoznak.

Ha tehat egy hegesztési feladatban (JOB) standard hegesztéeljarast allitunk be, akkor a hegesztés
valtakozva standard- ill. pulzalt ivii eljarassal torténik. Ugyanez érvényes forditott beallitas esetén
is.

2. item:

Pisztoly nyomégombjat elengedni (nincs hatasa).

3. utem:

Pisztoly nyomégombjat megnyomni (nincs hatasa).

4. Utem:

» Pisztoly nyomégombijéat elengedni.

+ ,SZUPERPULZALAS"-funkcié befejezédik.

* Huzalel6tolé motor leall.

* A beallitott huzalvisszaégési id6 letelte utan az iv kialszik.
+ Véddgaz aramlasa tovabb tart a bedllitott ideig.

Ez a funkcié a PC300.Net szoftver segitségével aktivalhato.
Lasd a szoftver kezelési utasitasat!
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1. item

Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.

Védbgaz aramlasa indul (védégaz el6éaramlasa).

Huzalel6tolé motor az ivgyujtashoz bedllitott ,Csdkkentett eltolasi sebesség“-gel forog.

Miutan a hegeszt6huzal hozzaér a munkadarabhoz, az iv meggyullad és folyik a hegesztéaram
(PstarT Startprogram).

2. item

Pisztoly nyomogombjat elengedni.

» Felfutas a P, f6 hegesztéprogramra.

A P, f6 hegesztéaramra torténé felfutas legkorabban a beallitott tsrarr id6 letelte utan, illetve
legkésébb a pisztoly nyomégombjanak elengedésekor kdvetkezik be.

A pisztoly gombjanak rovid idejii megnyomasaval® at lehet valtani a Pg csokkentett f6
hegesztéaramra.

A pisztoly nyomégombjanak ismételt rovid idejii megnyomasaval lehet visszavaltani a P, f6
hegesztéprogramra.

3. utem

* Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.

» Lefutas a Pgyp kratertolté programra.

4. item

» Pisztoly nyomégombijat elengedni.

* Huzalel6tolé motor leall.

* A beallitott huzalvisszaégési idd letelte utan az iv kialszik.

+ Védbgaz aramlasa tovabb tart (véd6gaz utdaramias).

Y Rovid idejii megnyomas a pisztoly nyomégombjanak megnyomaésat, majd gyors (0,3
masodpercen beliili) elengedését jelenti.

Ha szeretné elkeriilni, hogy a pisztoly nyomégombjanak révid idejii megnyomasaval atvaltson a
Pgs csokkentett f6 hegesztéprogramra, akkor a programlefutasban a DV3 paraméter értékét 100%-
ra (P = Pg) kell bedllitani.
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4-titemii specialis lizemmod valtozé hegesztési méddal léptetéssel (mddatkapcsolas)
A funkcié aktivalasahoz, ill. beallitAsahoz > lasd fejezet 5.4.15.
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1. item

» Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.

* Védbgaz aramlasa indul (védégaz eléaramlasa).

* Huzalel6tol6 motor az ivgyujtdshoz beallitott csékkentett sebességgel forog.

* Miutan a hegeszt6huzal hozzaér a munkadarabhoz, az iv meggyullad és folyik a hegesztéaram
(PstarT program).

2. item

Pisztoly nyomogombjat elengedni.

+ Felfutds P, f6 hegesztéprogramra.

A P, f6 hegesztéaramra torténé felfutas legkorabban a beallitott tsrarr id6-, ill. legkésébb a
pisztoly nyomoégombjanak elengedésekor kdvetkezik be.

A pisztoly nyomégombjanak rovid idejii (0,3 mp-nél révidebb) megnyomaséval atvalthatunk a Pg
csokkentett hegesztéaramra.

Ha f6 hegesztéprogramként standard hegesztéeljarast allitunk be, akkor a pisztoly
nyomoégombjanak megnyomasaval atvaltunk pulzalt ivii hegesztésre, a pisztoly nyomoégombjanak
ismételt megnyomasaval pedig visszavaltunk standard hegesztésre, stb.

3. item

* Pisztoly nyomdgombjat megnyomni és benyomva tartani.

» Lefutas Pgyp kratertdlté programra.

4. atem

» Pisztoly nyomogombjat elengedni.

* Huzalel6tol6 motor leall.

* A beallitott huzalvisszaégési id6 letelte utan az iv kialszik.

+ Véddgaz aramlasa tovabb tart a bedllitott ideig.

Ez a funkcié a PC300.Net szoftver segitségével aktivalhato.

Lasd a szoftver kezelési utasitasat!

099-005507-EW511
13.09.2018 53



Felepites és funkciok E\A;")‘l
MIG/MAG-hegesztés

4-iitem(i specialis izemmod valtozé hegesztési méddal (moédatkapcsolas)
€ 1. > |« 2. P33 >le— 4, —>

r £ 3

ol .
o\ Psarr E t

P. P o
] | e B
ﬂ — m EE .

LN 5
Abra 5-41

1. item

Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.

Védbgaz aramlasa indul (védégaz eléaramlasa).

Huzalel6tolé motor az ivgyujtashoz beallitott csdkkentett sebességgel forog.

Miutan a hegeszt6huzal hozzaér a munkadarabhoz, az iv meggyullad és folyik a hegesztéaram
(PstarT Program a bedllitott t,, ideig).

2. item
+ Pisztoly nyomégombijéat elengedni.
» Felfutas P, f6 hegesztéprogramra.
+ A valtakozo eljarasi hegesztés P, eljarassal indul:
A hegesztési feladat (JOB) P, és Pg munkapontjaiban beallitott eljarasok az el6zetesen beallitott (t, és
t3) id6k szerint valtakoznak.
Ha tehét egy hegesztési feladatban (JOB) standard hegesztéeljarast allitunk be, akkor a hegesztés
valtakozva standarrd- ill. pulzalt ivii eljarassal torténik. Ugyanez érvényes forditott beallitas esetén
is.
3. utem
* Pisztoly nyomogombjat megnyomni.
« ,SZUPERPULZALAS"-funkcié befejezédik.
» Lefutds Pgyp kratertolté programra (teng ideig).
4. Gtem
» Pisztoly nyomégombijéat elengedni.
* Huzalel6tolé motor leall.
+ A beallitott huzalvisszaégési idd letelte utan az iv kialszik.
+ Védbgaz aramlasa tovabb tart a beallitott ideig.
A funkci6 aktivalasdhoz, ill. bedllitAsdhoz > lasd fejezet 5.4.15.
Kizarélag impulzusives hegesztési eljarassal rendelkezd késziilékvaltozat esetében.
Ez a funkcié a PC300.Net szoftver segitségével aktivalhato.
Lasd a szoftver kezelési utasitasat!

099-005507-EW511
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Specialis 4-Utem szuperpulzalassal
% 1. ii% 2. —:%—3.—:%— 4. —
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Abra 5-42
1. item
+ Pisztoly nyomdgombjat megnyomni és benyomva tartani.
» Véddégaz aramlasa indul (védégaz el6aramlas).
» Huzalel6tolé motor az ivgyujtashoz beallitott csdkkentett sebességgel forog.
* Miutan a hegeszt6huzal hozzaér a munkadarabhoz, az iv meggyullad és
folyik a hegesztéaram (Pstart program tg,y ideig).
2. item
» Pisztoly nyomégombijat elengedni.
» Felfutas a P, f6 hegesztéprogramra.
* Szuperpulzalads a P, f6 hegesztéprogrammal indul:
A hegesztési paraméterek a bedllitott (t, és t3) ciklusidék szerint valtakoznak a P, f6
hegesztéprogramhoz, valamint a Pg csokkentett hegesztéprogramhoz tartozé beallitasok kozott.
3. utem
+ Pisztoly nyomdgombjat megnyomni.
» Szuperpulzalas befejezddik.
» Lefutas a Pgyp programra, amely a bedllitott t.q ideig tart.
4. item
» Pisztoly nyomégombijéat elengedni.
* Huzalel6tol6 motor leall.
* A beallitott huzalvisszaégési id6 utan az iv kialszik.
+ Védbgaz aramlasa tovabb tart (védégaz utéaramias).
099-005507-EW511 55
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5.4.11 MIG/MAG-hegesztés folyamata ("Programlépések” mentpont)
Bizonyos anyagok, mint pl. aluminium, specidlis funkcidkat igényelnek, hogy biztonsagosabban és magas
min&ségben legyenek hegeszthetdk. Ehhez a 4 Gtemi specialis Gzemmddot kell alkalmazni a kdvetkezd
programokkal:
*  Pstart indité program (hideghelyek elkeriilése a varrat elején)
» P, féprogram (folyamatos hegesztés)
* Pg csokkentett program (célzott h6csdkkentés)
*  Pgnp befejezd program (kraterek elkertilése célzott hcsdkkentés révén)

A programok olyan paramétereket tartalmaznak, mint huzalsebesség (munkapont), ivfényhossz
korrekcid, Slope id6k, program idétartama stb.

A
|

PSTART

L fe \\ Pew

1,

Abra 5-43

Minden hegesztési feladatban (JOB) kilén-kilén beallithatd, hogy a start-, a f6-, a csokkentett- és a
kratertolté program standard vagy pulzalt ivi legyen.

Ezek a beallitAsok a hegesztési feladattal (JOB) egyiitt kerlilnek eltarolasra az aramforrasban. Gyari
bedllitds mellett valamennyi forceArc hegesztési feladatban (JOB) a kratertolté program ideje alatt a
pulzalt iv( hegesztés aktiv.

A funkcié aktivalasdhoz, ill. beallitasahoz > l4sd fejezet 5.4.15.

5.4.11.1 Folyamatparaméterek kivalasztasa

(ENTER )

Abra 5-44

099-005507-EW511
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5.4.11.2 MIG/MAG paraméterek attekintése

A Pstart, P, €S Penp gyari relativ programok. Szazalékosan figgnek a P, fé6 program
huzalel6tolasi értékétol. Ezeket a programokat sziikség esetén abszolut is be lehet allitani (lasd a

P21 specialis paraméter beallitasa).
()W se

Alapparaméterek
Poz. |Jelentés / magyarazat

Dy
@/C

> ]
sec Superpuls @ @D/D sec

Abra 5-45

Beallitasi tartoméany

1 |Védobgaz el6aramlasa 0s+20s

2 | PstarT: Huzalsebesség, relativ érték 1% + 200 %
Ivfesziiltség-korrekcio 99V<++99V

3 |Id6étartam (Startprogram) 0s+20s

4 | Atvaltasi id6 Psrarr-rol Pa-ra 0s+20s

5 [ Pa: Huzalsebesség, abszolat érték 0,5 m/perc + 25 m/perc

6 [Id6tartam (pontid6 vagy f6 hegesztéaram ciklusideje 0,01s+20,0s

szuperpulzalasnal)

7 | Pg: Huzalsebesség, relativ érték

1% + 200 %

Ivfesziiltség-korrekcio 99V=++99V
8 [Id&tartam (csdkkentett f6 hegesztéprogram) 0,01s+20,0s
9 | Atvaltasi id6 Pa-rol Peyp-re 0s+20s
10| Penp: Huzalsebesség, relativ érték 1 % bis 200 %
Ivfesziiltség-korrekciod -9,9V bis +9,9 V
11| Id6tartam (kratertolté program) 0s+20s
12| Védbégaz utéaramlasa 0s+20s
13| superPuls BE /Kl

5.4.11.3 Példa, fiizévarrat (2-Utem)

Pa

Alapparaméter

Abra 5-46

v

Paraméter Jelentés / magyarazat Beallithato érték
GASstr Védbgaz eldaramlasa 0,0 + 20,0 mp
GASend: Véddégaz utéaramlasa 0,0 +20,0 mp
RUECK Huzalvisszaégés 2 +500
"P," f6 hegesztoprogram
Paraméter Jelentés / magyarazat Beallithato érték
Huzalsebesség bedllitasa

099-005507-EW511
13.09.2018
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5.4.11.4 Példa, aluminium flizévarrat (specialis 2-litem)
A

PSTART

Abra 5-47

Alapparaméterek
Paraméterek |[Jelentés / magyarazat Beallithato érték
GASstr Védbgaz elbaramlasa 0,0 + 20,0 mp
GASend: Véddgaz utdéaramlasa 0,0 + 20,0 mp
RUECK Huzalvisszaégés 2 +500

"Pstart" Startprogram

Paraméterek |[Jelentés / magyarazat Beallithato érték
DVstart Huzalsebesség 0 +200%

Ustart ivhossz-korrekcio -9,9V + +9,9V
tstart Id6tartam 0,0 +20 mp

"P," f6 hegesztéprogram

Paraméterek

Jelentés / magyarazat

Beallithat6 érték

Huzalsebesség beallitasa

"Penp” kratertolté program
Paraméterek |Jelentés / magyarazat Beallithato érték
DVend Huzalsebesség 0+ 200%
Uend ivhossz-korrekcio -9,9V + +9,9V
tend Id6tartam 0,0 +20 mp

58
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5.4.11.5 Példa, aluminium hegesztés (specialis 4-ltem)

A

PSTART
o @

P[P |

Alapparaméterek

Paraméterek |Jelentés / magyarazat Beallithato érték
GASstr Védbgaz eldaramlasa 0,0 + 20,0 mp
GASend: Védbgaz utéaramlasa 0,0 - 20,0 mp
RUECK Huzalvisszaégés 2 +500

"PstarT Startprogram

Paraméterek |Jelentés / magyarazat Beallithato érték
DVstart Huzalsebesség 0 +200%

Ustart ivhossz-korrekcio -9,9V + +9,9V
tstart Id6tartam 0,0+20 mp

"P," f6 hegesztéprogram

Paraméterek

Jelentés / magyarazat

Beallithat6 érték

"Pg" csdkkentett f6 hegesztéprogram

Huzalsebesség beallitasa

Paraméterek |Jelentés / magyaréazat Bedllithato érték
DV3 Huzalsebesség 0 +200%

U3 ivhossz-korrekcio -9,9V + +9,9V
"Penp” kratertolté program

Paraméterek |Jelentés / magyarazat Bedllithat6 érték
tSend Lefutasi id6 Pa-rél vagy Pg-rél Peyp-re 0,0 +20mp
DVend Huzalsebesség 0 +200%

Uend ivhossz-korrekcio -9,9V + +9,9V
tend Id6tartam 0,0 +20 mp

099-005507-EW511
13.09.2018

59



Felépités és funkciok
MIG/MAG-hegesztés

5.4.11.6 Példa, esztétikus varrat (4-Utem szuperpulzélassal)

VUL

Abra 5-49

A

PSTART

PEND

Alapparaméterek

v

Paraméterek |Jelentés / magyarazat Beallithato érték
GASstr Védbgaz elbaramlasa 0,0 + 20,0 mp
GASend: Véddgaz utdéaramlasa 0,0 + 20,0 mp
RUECK Huzalvisszaégés 2 +500

"Pstart" Startprogram

Paraméterek |[Jelentés / magyarazat Beallithat6 érték
DVstart Huzalsebesség 0 +200%

Ustart ivhossz-korrekcio -9,9V + +9,9V
tstart Id6tartam 0,0 + 20,0 mp

"P," f6 hegesztéprogram

Paraméterek |Jelentés / magyarazat Beallithato érték
tS1 Felfutasi id6 Psrarr-rol Pa-ra 0,0 +20,0 mp
DV3 Huzalsebesség beallitasa 0 + 200%

t2 Idétartam 0,0 + 20,0 mp
tS3 Felfutasi id6 Pg—r6l Pa-ra 0,0+ 20,0 mp

"Pg" csokkentett f6 hegesztéprogram

Paraméterek |Jelentés / magyarazat Bedllithat6 érték
tS2 Lefutasi id6 P,—rol Pg-re 0,0 + 20,0 mp
DVv3 Huzalsebesség 0 +200%

U3 ivhossz-korrekcié -9,9V + +9,9V

t3 Id6tartam 0,1+20 mp
"Penp” kratertolté program

Paraméterek |Jelentés / magyarazat Beallithato érték
tSend Lefutasi id6 Pa-rél vagy Pg-rél Peyp-re 0,0 + 20,0 mp
DVend Huzalsebesség 0 + 200%

Uend ivhossz-korrekcio -9,9V + +9,9V
tend Id6tartam 0,0 + 20,0 mp
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5.4.12 Pa f6 hegesztéprogram
Ha egy munkadarabon kilénb6z6 hegesztési feladatokat vagy ugyanazt a feladatot mas pozicidban kell
elvégezni, akkor kilénb6z6 hegesztési teljesitmények (munkapontok) ill. hegesztéprogramok
szikségesek. Minden egyes (max. 16) programban az aldbbi paraméterek rogzitédnek:

Uzemmod

Hegesztési méd

superPuls (BE/KI)
Huzalsebesség (DV2)
ivfesziiltség-korrekcid (U2)

+ Dinamika (DYN2)
A felhasznalé a kévetkez6 komponensekkel moédosithatja a fé6programok hegesztési paramétereit.
(@]
g | g~ D
T>ts 3 g o 2 2 § *GéJ’ o I
S 2® S Q N > ) 25 X
g | 8> S E |gg| £ » | 5%| E
o S m o e o © ) < NS 5
o =0 o (4} O \@ o N 0N = c
asl () sl N O .= > =] [ e) =
o w2 o D I o (] T W x a)
M3.71 PO
Huzalel6told készulék igen igen
vezérlése P1-15
R20 ) PO igen
Tavvezérlék 'gen | hem oy nem igen ¥ nem
R40 . PO . igen
: £ pl igen | nem nem igen nem
Tavvezérlék 9 9 nem
R50 . PO )
: A igen | nem igen
Tavvezérldk 9 P1-15 g
PC 300.NET PO igen nem
nem
Szoftver P1-15 igen
Up / Down . PO igen
Hegesztdpisztoly 'gen | hem oy nem nem nem
2 Up / Down ) PO igen
Hegesztépisztoly 'gen | hem s nem nem nem
PC1 . PO igen
Hegesztdpisztoly 'gen | hem P1-15 nem nem nem
PC 2 . PO igen
Hegeszt6pisztoly 'gen P1-15 nem nem nem
1) korrekcibs tizemnél, lasd a "P7 - korrekcids Gizem, hatarértékbeallitas" specialis paramétert
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1. példa: Eltérd vastagsagu lemezek hegesztése (2-litem)

P
I A9
P
P, .
|
PAO
- t
Abra 5-50
2. példa: Egy munkadarabon kiilonb6z6 poziciokban végzett hegesztés (4-litem)
A PM
|
P
PAS PA3
P Pu
P
Pas
L,
t
Abra 5-51

3. példa: Eltérd vastagsagu aluminiumlemezek hegesztése (specialis 2- vagy 4-litem)

A
|

Pss
0
N Pu ¥|

Abra 5-52

Y

Maximum 16 hegesztéprogram (P,o + Pass) allithaté be.
Minden egyes programhoz meghatarozhat6 egy munkapont (huzalsebesség, ivhossz korrekcio,
dinamika / fojtas).
Kivétel a ,,P0“ program: A munkapont beallitasa manualisan torténik.
A hegesztési paraméterek megvaltoztatasa azonnal elmentédik!
5.4.12.1 Hegesztési paraméterek kivalasztasa (,,A*“ program)

A hegesztési paraméterek megvaltoztatasa csak akkor lehetséges, ha a kulcsos kapcsol6 ,,1“-es
allasban van.

Abra 5-53

Programszam kivalasztasa.

099-005507-EW511
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5.4.13 Standard MIG/MAG-pisztoly
A MIG/MAG-pisztoly nyomdgombja alapvetéen a hegesztés folyamatanak inditasara és befejezésére
szolgal.
KezelGelem | Funkciok

H Pisztoly nyomégomb |+ Hegesztés inditasa / befejezése

Ezen tulmenden, a késziilék tipusatol és a vezérlés konfiguracidjatol fliggden, a pisztoly
nyomoégombjanak rovid idejii megnyomasaval tovabbi funkciok lehetségesek > lasd fejezet 5.10:
« Atvéltas a hegesztéprogramok kdzott (P8).

* Programkivalasztads hegesztés el6tt (P17).

+ Atvaltas pulzalt ivii- és standard hegesztés kdzott specidlis 4-ltemii izemmaodban.

+ Atkapcsolas a huzalel6tol6 egységek kézott dupla iizemmaodban (P10).

5.4.14 Specialis kialakitasu MIG/MAG-pisztolyok

A pisztoly funkcidinak leirdsa és részletes informéciok az adott pisztoly kezelési utasitasaban
talalhatok!

5.4.14.1 Programozott és FEL/LE tizemmo&d

Programm

QR

Abra 5-54
Poz. |Jel | Leiras
1 Hegesztépisztoly funkcié valasztékapcsold (specialis hegesztépisztoly
szukséges)

e ---- Program- vagy JOB valtas
e --—- Hegesztési teljesitmény fokozatmentes beallitasa

5.4.14.2 Atvaltas huzé/tol6- és kbzbensd huzaltovabbitas kozott

A FIGYELMEZTETES

6 Tilos mindenféle szakszeriitlen atalakitas vagy javitas!

A sériilések és a késziilék meghibdsodaséanak elkeriilése érdekében a késziiléken
barmiféle atalakitast vagy javitast csak arra kiképzett szakember végezhet!
Szakszeriitlen javitas vagy atalakitas a garancia elvesztésével jar!

+ Javitas igénye esetén kérje kiképzett szakember (EWM szakszerviz) segitségét!

6 Az atalakitas utan el nem végzett ellenérzés okozta veszélyek!

Az ismételt lizembe helyezés elétt ,,Id6szakos ellendrzést és vizsgalatot” kell végezni az
IEC / MSZ EN 60974-4 ,ivhegeszt6é berendezések - Id6szakos ellendrzés és vizsgalat*
szabvanynak megfelel6en!

* Végezzen ellen6rzést az IEC / MSZ EN 60974-4 szabvanynak megfeleléen!

A csatlakoz6 kdzvetlenil az M3.7X panelon talalhat6.
Csatlakoz6 |Funkcio

X24-re Uzemmad Push/Pull- hegesztépisztollyal (gyari beallitas)
X23-ra Uzemmad kdzbensd hajtassal
099-005507-EW511 63
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5.4.15 Expert-meni (MIG/MAG)

Az Expert-meniben olyan bedllithaté paraméterek taladlhatok, amelyeknél a rendszeres beallitds nem
sziikséges. A kijelzett paraméterek szamat pl. egy kikapcsolt funkcio korlatozhatja.

5.4.15.1 Kivalasztas
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Abra 5-55
Kijelzé Beallitas / kivalasztas
- b d Huzal vis§zaégési id6 > lasd fejezet 5_..4.15.2
¢ e Erték ndvelése > tébb huzal visszaégés
et Erték csokkentése > kevesebb huzal visszaégés
_L JOB-fiiggé programkorlatozas/n-iitem beadllitasa > lasd fejezet 5.4.15.3
n-c 1--mmmmme- nincs JOB-fliggé programkorlatozas
2-9 - JOB-fiiggé programkorlatozas a max. valaszthaté programokra
v Kizarélag impulzusives hegesztési eljarassal rendelkezé késziilékvaltozat
esetében.
Fb“ L Hegesztési méd valtasa (eljaras-atkapcsolas)
L L Aktivalt funkcié esetén a hegesztési mod a standard ivhegesztés és az impulzus

ivhegesztés kozott atvalthatd. Az atkapcsolas vagy a hegesztépisztoly nyomégomb
Iéptetésével (4-Utem(i special) vagy az aktivalt szuperimpulzus-funkciéval (P és Pg
program kozotti valtas) torténik.

------- Funkcié bekapcsolva.
------- Funkcid kikapcsolva.

Impulzus ivhegesztési eljaras (PstarT program)
Az impulzus ivhegesztési eljaras az inditéprogramban (Pstart) @ 2-Utem( special és 4-
utem( special izemmaddban aktivalhato.

°
(A

------- Funkcié bekapcsolva.
------- Funkcid kikapcsolva.
64 099-005507-EW511
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Kijelzé

Beallitas / kivalasztas

F_E

Impulzus ivhegesztési eljaras (Pgnp program)
Az impulzus ivhegesztési eljaras a befejez6 programban (Penp) a 2-Utem( special és 4-
Utemi special izemmaddban aktivalhato.

------- Funkcié bekapcsolva.
------- Funkcio kikapcsolva.

A

Kizarélag impulzusives hegesztési eljarassal rendelkezé késziilékvaltozat
esetében.

)
] Eﬁ

Gyujtasi méd (MIG/IMAG)
Alkalmazés: Frocskdlésszegény gydijtas pl. aluminium és krom/nikkel anyagoknal.
0 =----- Hagyomanyos ivgyujtas
1= Ivgyujtas huzalvisszahizassal Push/Pull alkalmazasokhoz
s ivgyuijtas huzalvisszahtzassal nem Push/Pull alkalmazasokhoz

£5c

felfutasi id6 (f6 hegesztéaramra a csokkentett hegesztéaramrol)

£55

felfutasi id6 (csokkentett hegesztéaramrél a f6 hegesztéaramra)

5.4.15.2 Huzalvisszaégés
A Huzal visszaégés paraméter megakadalyozza a huzalelektroda beleégését a hegfiirdébe, ill. az
aramatadon a hegesztési folyamat végén. Az érték szamos alkalmazast illetéen optimalisan elére be van
allitva (azonban szlkség esetén beallithato). A beallithatd érték azt az idét jeldli, amig a hegesztéaram
lekapcsol (miutan leallitottdk a hegesztési folyamatot).

Hegesztéhuzal viselkedése Beallitasi tudnivalo

A huzalelektroda beleég a hegfiirdébe. Erték novelése

A huzalelektroda beleég az aramatadéba vagy gémb képzédik a | Erték csokkentése

huzalelektrodan.

099-005507-EW511
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5.4.15.3 Programkorlatozas

5.5
5.5.1

A JOB-fligg6 programkorlatozassal a kivalasztott JOB-ban a valaszthaté programok szdma (2...9) értékre
korlatozhato. Ez a beallitasi lehetéség minden JOB-ra vonatkozéan egyedileg elvégezhetd. Ezen kiviil -
torténetileg - lehetéség van még egy "altalanos programkorlatozas"-ra is. Ez a P4 specialis paraméterrel
allithaté be és minden olyan JOB-ra vonatkozik, amelyiknél nincs JOB-fliiggé programkorlatozas beallitva
(lasd a Specidlis paraméterek leirasat).

Ezen kivil lehet6ség van a "Specialis 4-ltem special (n-item)" lzemmaodra is, ha a 8. specialis
paramétert 2-re kapcsolja. Ebben az esetben (JOB-fliggbé programatkapcsolas bekapcsolva és 8.
specidlis paraméter = 2 és 4-iitem( special) a pisztoly nyomdgomb léptetésével a fé programban a
kovetkez6 programra lehet atkapcsolni (lasd a Specialis paraméter leirasat).

AWI-hegesztés

Hegesztopisztoly csatlakoztatasa

Az euro kézponti csatlakozoéra csatlakoztathaté AWI-hegesztépisztoly két kivitelezésben

hasznalhato:

¢ Az AWI-kombinalt hegesztopisztolyt a huzalel6toldé késziilék euro kézponti csatlakozojara és az
aramforras hegesztéaram csatlakozéjara (-) kell csatlakoztatni.

* Az AWI (EZA) kivitelezési hegesztopisztolyt kizarolag a huzalel6told késziilék euro kézponti
csatlakozéjara kell csatlakoztatni. Ehhez legyen csatlakoztatva az 6sszeko6td kabelkoteg
hegesztéaram kabele a hegesztéaram csatlakozassal (-) a készilék hatoldalan!
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Abra 5-56

Poz. |Jel Leiras

1 ! l Hegesztépisztoly

2 Hegesztépisztoly kdbelkdteg

Hegesztépisztoly-csatlakoz6 (Euro- vagy Dinse- k6zponti csatlakozo)
Integralt hegesztéaram, véddégaz és pisztoly nyomégomb

4 Gyorscsatlakozé (piros)
Red H(t6viz visszatérd a hegesztbpisztoly felél

5 ®_> Gyorscsatlakoz6 (kék)
Blue | H{t6viz eléremend a hegesztbpisztoly felé
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Poz. |Jel Leiras

Csatlakozo hiively, hegesztéaram ,,-
*  AWI-hegesztés: Pisztoly aramkabel csatlakoztatasa

L] Aramforras

7
Figyelembe kell venni a kiegészitdé rendszerdokumentumokban leirtakat is!

» Hegesztdpisztoly csatlakozé dugdjat a central csatlakozdaljzatba bedugni és a rogzitéanya

meghuzasaval régziteni.

+ Dugaszolja a kombinalt hegesztépisztoly hegesztbaram-csatlakozédugaszat a hegeszt6aram

csatlakozéaljzatba (-) és rogzitse jobbra csavarassal (kivéve a kilon hegesztéaram csatlakozéval
felszerelt valtozatnal).

» Hutéfolyadéktomlbék gyorscsatlakozoit a megfelelé gyorscsatlakozé hiivelyekbe (itk6zésig bedugni:

A piros szin(, visszatéré agi tomlé gyorscsatlakozéjat a piros gyorscsatlakozé hiivelybe,
a kék szin(, eléremend agi toml6 gyorscsatlakozojat pedig a kék gyorscsatlakozé hiivelybe.

5.5.2 Hegesztési feladat kivalasztasa
L
5]
Abra 5-57
5.5.2.1 Hegesztéaram beallitasa
Abra 5-58
099-005507-EW511 67
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AWI-hegesztés

5.5.3 AWIivgyujtas
5.5.3.1 Liftarc

a) b) c)

Abra 5-59

Az iv meggyujtasa a W-elektrédnak a munkadarabhoz torténd érintésével torténik:

a) Az AWI-pisztoly keramia favokajanak a peremét és a W-elektrdd hegyét 6vatosan a munkadarab
fellletéhez érinteni és a pisztoly nyomogombjat megnyomni (Liftarc-aram folyik, fiiggetlendil a beallitott
f6 hegesztéaramtol)

b) A pisztolyt a fuvéka peremén lassan billenteni addig, hogy a W-elektréd hegye és a munkadarab
felllete kozott kb. 2...3 mm tavolsag legyen. Az iv begyullad és a kivalasztott izemmaddnak
megfelel6en a hegesztéaram a beallitott indulé- vagy f6 hegesztéaram értékre né.

c) Pisztolyt felemelni és normal helyzetbe billenteni.

Hegesztési folyamat befejezése: A kivalasztott lizemmoédnak megfeleléen a pisztoly

nyomégombjat elengedni vagy benyomni és azt kovetden elengedni.

099-005507-EW511
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554 Uzemmédok (miikddési folyamatok)
5.5.4.1 Jel- és funkcié magyarazat

Jel Jelentés
* & Pisztoly nyomégombjat megnyomni

Pisztoly nyomogombjat elengedni

Védoégéaz aramlik

Hegesztési teljesitmény

Védbgaz eléaramlasa

Védbgaz utéaramlisa

2-Utem

2
*QS Pisztoly nyomégombjat réviden megnyomni (megnyomni, majd elengedni)
I
an
ne
"
n
v
M,

Specialis 2-item

nuu 1 4-Gtem

M Specidlis 4-Utem
t Id6
Pstart | Startprogram

Pa F6 hegesztéprogram

Ps Csokkentett f6 hegesztéprogram

Penp | Kratertolté program
tS1 Felfutasi id6 PSTART-rél PA-ra

5.5.4.2 Automatikus kikapcsolas
A hegesztégép az alabbiak esetén ledllitja a gyujtasi- ill. hegesztési folyamatot:
e Gyujtas hiba (a startjel utan 5 mp-ig nem folyik hegesztéaram).
» lvszakadas (az ivfény tébb mint 5 mp-re megszakadt).

099-005507-EW511
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AWI-hegesztés

2-utemi izemmod

< 1. h

11 P,

Abra 5-60
Kivalasztas

» 2-Utem( Uzemmodot H kivalasztani.

1. item

+ Pisztoly nyomdgombjat megnyomni és benyomva tartani.
+ Véddgaz aramlik (véddgaz eléaramlasa).

v meggyujtasa koppintasos (LIFTARC) eljarassal.

* Folyik a beéllitott érték( hegesztéaram.

2. item
» Pisztoly nyomégombijat elengedni.
+ v kialszik.

+ Védbgaz aramlasa tovabb tart a beallitott gazutéaramlasi ideig.
Specidlis 2-Utem

< 1 > 2. —>
, A\ |
ol .,
/"
PSTART PEND 1
I ‘T !—o .—! i ;t
i) e
on. no
Abra 5-61

Kivalasztas

* Specidlis 2-ttemi Gzemmaddot H kivalasztani.

1. item

+ Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.

* Véddbgaz aramlik (védbégaz eléaramlasa).

iv meggyujtasa koppintasos (LIFTARC) eljarassal.

» A startprogramhoz “Psrart” beallitott értékli hegesztéaram folyik.

hegesztéprogramhoz beéllitott értékre né.
2. utem
» Pisztoly nyomégombijéat elengedni.

A “tstart” id6 letelte utan a beallitott “tS1* felfutasi id6 alatt a hegesztéaram értéke a “P," f6

* A beallitott “tSe* lefutasi id6 alatt a hegesztéaram a “Pgyp” kratertolté programhoz beallitott értékre

csokken.
* Abeallitott ,tend” kratertoltési id6 letelte utan az iv kialszik.
+ Védbgaz aramlasa tovabb tart a beallitott gazutéaramilasi ideig.

70
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4-litemi izemmod
1

1. >l 2.———— >« 3. >e— 4 —>

YN\ AN Y

v

| T pA-
i) i)

onu ) no
Abra 5-62

A

v
v

-

Kivalasztas

* 4-Gtem( Gzemmodot H-H. kivalasztani.

1. item

» Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.
* Véddégaz aramlik (védbégaz eléaramlasa).

v meggyujtasa koppintasos (LIFTARC) eljarassal.

* Folyik a bedllitott értékl hegesztéaram.

2. utem

Pisztoly nyomdgombijat elengedni (nincs hatasa).

3. utem

Pisztoly nyomdgombjat megnyomni (nincs hatésa).

4. Utem

» Pisztoly nyomégombijat elengedni.

+ v kialszik.

+ Védbgaz aramlasa tovabb tart a beallitott gazutéaramlasi ideig.
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Specialis 4-Utem
1. —>{« 2. Pe— 3 —>1 4. —>

) A O AN (N

v

PSIART PB PEND
I T END,

%

Abra 5-63

Kivalasztas
. "whu . .
+  Speciélis 4-iitem( izemmadot ' kivalasztani.

1. Gtem

+ Pisztoly nyomdgombjat megnyomni és benyomva tartani.

+ Védbgaz aramlik (véddgaz el6aramlasa).

iv meggyujtasa koppintasos (LIFTARC) eljarassal.

* A startprogramhoz “Psrart” beallitott értékl hegesztéaram folyik.

2. item

» Pisztoly nyomégombijat elengedni.

+ Hegesztéaram a “P," f6 hegesztéprogramhoz beallitott értékre fut fel.

A P, f6 hegesztéprogramra torténd felfutas legkorabban a tstart id6 letelte utan-, legkésébb pedig
a pisztoly nyomégombjanak elengedése utan kovetkezik be.

A pisztoly nyomégombjanak rovid idejii megnyomasaval atvalthatunk a “Pz“ csokkentett fo
hegesztéprogramra. A pisztoly nyomégombjanak ismételt réovid idejli megnyomasaval
visszavalthatunk a “P,“ f6 hegesztéprogramra.

3. Utem

» Pisztoly nyomogombjat megnyomni.

» Lefutas a “Pgnp” kratertdltdé programra.

4. item
+ Pisztoly nyomégombijéat elengedni.
+ v kialszik.

» Védobgaz aramlasa tovabb tart a beallitott gazutéaramlasi ideig.
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Felépités és funkciok

Bevontelektrédas kézi ivhegesztés (BKI)

5.5.5 AWI-hegesztés folyamata ("Program-Steps" menipont)

>
sec Superpuls @ ®/° sec

Abra 5-64

Alapparaméterek

Poz. |Jelentés / magyarazat Bedllitasi tartomany
1 Védbgaz el6aramlasa 0s+09s
2 PSTART
Indulé hegesztéaram 0% + 200 %
3 Id6tartam (Startprogram) 0s+20s
4 Atvaltasi idé Pstart-rol Pa-ra 0s+ 20s
5 P4 (f6 hegeszt6program)
Hegeszt6aram, abszol(t érték 5A+550 A
6 Id6tartam (P,) 0,01s+20,0s
7 Pg (csokkentett f6 hegesztéprogram)
Hegesztéaram 1% + 100 %
8 Id6tartam (csokkentett f6& hegesztéprogram) 0,01s+200s
9 Atvaltasi idd Pa-rol Peyp-re 0s+20s
10 Penp (kratertolté program)
Hegeszt6aram 1% + 100 %
11 Id6tartam (kratertolté program) 0s+20s
12 Védbgaz utéaramlasa 0s+20s
13 superPuls BE / Kl

A PstarT, P, €S Penp programok gyari beallitas szerint relativ programok, azaz %-osan fliggenek a P, f6
hegesztéprogramban beallitott hegesztéaram értékétél.

5.6 Bevontelektrodas kézi ivhegesztés (BKI)
Hegesztési feladat kivalasztasa

5.6.1

Abra 5-65
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Bevontelektrédas kézi ivhegesztés (BKI)

5.6.1.1 Hegesztdéaram beallitasa

5.6.2 Arcforce

Abra 5-67

Bedllitas:

* Negativ értékek: rutil elektrédatipusok

* Nulla kordli értékek: bazikus elektrodatipusok
» Pozitiv értékek: Celluléz elektrédatipusok

5.6.3 HOTSTART
Az ivfény biztonsagos meggyuijtasat, és a még hideg alapanyag kelld felmelegitését a HOTSTART
funkci6 szolgélja a hegesztés megkezdésekor. A meggyuijtas fokozott aramerésséggel (HOTSTART
aram) torténik egy meghatarozott id6 (HOTSTART id6) alatt.

A paraméterek bedllitdsat > lasd fejezet 5.4.15.

14 .g. A= HOTSTART-aram
B = HOTSTART-id6
C= féaram
& I = aram
* >t t= id6
Abra 5-68

5.6.4 ,ANTISTICK*

Uy Az antistick megakadalyozza az elektroda kiégését.
Amennyiben az elektr6da az Arcforce ellenére beragad, a készulék
automatikusan kb. 1 mp utan a minimum aramra kapcsol at. Ez
megakadalyozza az elektréda kiégését. Ellenérizze a hegesztéaram
beallitasat, és korrigalja a hegesztési feladatnak megfeleléen!

Antistick

Abra 5-69
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Tavszabalyzok

5.6.5 Paraméterek attekintése

sec Superpuls sec sec
Abra 5-70
Alapparaméterek
Poz. |Jelentés / magyarazat Bedllitasi tartomany
1 Hegesztéaram 5 A + maximalis hegeszt6aram
2 LHotstart*-id6 0+20s
3 ,Hotstart“-aram 0+ 200 %

A ,Hotstart“-aram szazalékosan fiigg a beallitott hegesztéaram értékétol.

5.7 Tavszabalyzok
A tavvezérloket kiviteltdl fliggéen a 19-polusu tavszabalyzé-csatlakozashoz (anal6g) vagy a 7-
poélusu tavszabalyz6-csatlakozashoz (digitalis) kell csatlakoztatni.
Az Osszes rendszer-, ill. tartozék részegység dokumentaciéjat el kell olvasni és be kell tartani!

5.8 Csatlakoz6 aljzatok gépesitett hegesztésekhez
A FIGYELMEZTETES

Tilos mindenféle szakszeriitlen atalakitas vagy javitas!
6 A sériilések és a készilék meghibasodaséanak elkeriilése érdekében a késziiléken
barmiféle atalakitast vagy javitast csak arra kiképzett szakember végezhet!
Szakszeriitlen javitas vagy atalakitas a garancia elvesztésével jar!
+ Javitas igénye esetén kérje kiképzett szakember (EWM szakszerviz) segitségét!

I A kiegészitbk szakszeriitlen csatlakoztatdasa az dramforras és a kiegészité meghibasodasat
okozhatja!

* A kiegészitoket kizarolag a hegesztégép kikapcsolt dllapotaban, és csak a megfelel6 aljzatba
szabad csatlakoztatni és rogziteni.

* Részletes leiras az adott kiegészitérél annak kezelési utasitasaban talalhato!
* A hegesztégép bekapcsoldsakor az automatikusan felismeri a racsatlakoztatott kiegészitoket.

099-005507-EW511
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Hozzaférés-vezérlés

5.8.1 19-polusu csatlakozo aljzat tavszabélyzok szamara
R
A G PE
c (= +10V
D G 0-10V
E G ov
F (= BRT
6|l =010V ___
p G CODE DV
R | = CODEUS
s G BRT
U G PP-Motor -
v G PP-Motor +
u P
Abra 5-71
Pin Sinyal bicimi | Agiklama
A Cikis Kablo blendaji (PE) i¢in baglanti
C Cikis Potansiyometre igin referans gerilimi 10 V (azami 10 mA)
D Giris Hat geriliminin serbest birakilmasi (0 V - 10 V) - tel besleme hizi
E Cikis Referans potansiyeli (0V)
F/IS Giris Kaynak gucu Start / Stop (S1)
G Giris Hat geriliminin serbest birakilmasi (0 V - 10 V) - Ark uzunlugu dizeltmesi
P Giris Tel besleme hizi (S2) icin hat geriliminin serbest birakiimasini etkinlestirme
Etkinlestirme icin sinyali OV referans potansiyeline alin (Pin E)
R Girig Ark uzunlugu duizeltmesi icin hat geriliminin serbest birakilmasini etkinlestirme
(S3)
Etkinlestirme icin sinyali OV referans potansiyeline alin (Pin E)
u/nNv Cikis Push/Pull kaynak torcu besleme gerilimi
5.9 Hozzaféerés-vezérlés
A beallitott paraméterek védelmére a hegesztégépen talalhatd egy kulcsos kapcsold, amelynek
segitségével elkerllhetd a beallitott értékek illetéktelen vagy nem szandékos modositasa.
»1%-es kapcsolballasban valamennyi funkcié és paraméter korlatozas nélkiil szabadon beallithato.
,0"-s kapcsolodllasban az alabbi funkciok ill. paraméterek nem valtoztathaték meg:
* Nincs munkapont allitas (hegesztési teljesitmény) az 1-15 programokban.
* Nincs hegesztési méd, izemmaod médositas az 1-15 programokban.
* A vezérlés mikodési folyamataban a hegesztési paramétereket ki lehet jelezni, de nem lehet
madositani.
* Nincs hegesztési feladat atkapcsolas (P16 tomb JOB lizemmadd lehetséges).
» A specialis paraméterek nem valtoznak (kivéve P10) - Gjrainditas szukséges.
5.10 Ogzel parametreler (Geligsmis ayarlar)
Ozel parametreler (P1 - Pn) makine islevlerinin misteriye 6zel konfiglirasyonu igin kullanilir. Kullaniciya
bu sekilde ihtiyacglarina gore optimize etmek icin maksimum esneklik saglanmaktadir.
Bu ayarlar dogrudan kaynak makinesi kontroliinde gerceklestiriimez, guinkil parametreler genelde diizenli
olarak ayarlanmamaktadir. Segilebilen 6zel parametrelerin sayisi kaynak sisteminde kullanilan kaynak
makinesi kontrolleri arasinda farkllik gdsterebilir (bkz. ilgili standart kullanim kilavuzu). Ozel parametreler
gerekirse tekrar fabrika ayarlarina déndurilebilir > lasd fejezet 5.10.2.
76 099-005507-EW511
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Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

5.10.1 Paraméterek kivalasztasa, -mdédositdsa és -elmentése

Abra 5-72
Kijelzé Beallitas / kivalasztas
] [} Huzalbefiizés/huzalvisszahuzas rampaidé
/ L I E— normal befiizés (10 s rampaidd)
1=-mme- gyors beflizés (3 s rampaidd) (alapbeallitas)
[u] E‘j »0“-s szamu program lezarasa
/ 0= PO szabadon véltoztathato (gyari beallitas)
1= PO lezarva
ID 3 Kijelzési mod a Fel/Le hegeszt6pisztolyhoz egyjegyi, 7-szegmenses kijelzoével
(egy gomb-pér)

R normal kijelzés (gyari bedllitas) programszam / hegesztési teljesitmény (0-9)
1= a programszam / hegesztési méd valtakozo kijelzése

’g ;_{ Programok szamanak korlatozasa
Bedllithaté 1 + 15 kdzott.
Gyari bedllitas: 15
’g r Kulénleges lefutas specidlis 2- ill. specialis 4-litemii izemmédban
0 == Normal (eddigi) specialis 2- / specialis 4-Gtem (gyari beallitas)
1= DV3-lefutas specialis 2- / specialis 4-ltemhez
ID r SP1 + SP3 specialis JOB-ok (hegesztési feladatok) engedélyezése
o 0= Nincs engedélyezve (gyari beallitas)
1= SP1 + SP3 engedélyezve
ID ] Korrektlara izemmod, hatarértékek beallitasa
! 0= Korrektura tzemmad kikapcsolva (gyari beallitas)
1=-mme- Korrektura tizemméd bekapcsolva

+(PA) f6 hegesztéprogram® LED villog

Q

3 Programvaltas standard pisztolyrdl
R Programvaltas nem lehetséges (gyari beallitas)
R Kilénleges 4-litem
2 = Kildnleges specidlis 4-utem (n-ttem aktiv)

099-005507-EW511
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Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

Kijelzo Bedllitas / kivalasztas
P ] Erintégombos inditas 4-litemben és specidlis 4-itemben
U ) o= Erintégombos 4-iitem( inditas nem lehetséges (gyari beallitas)
1 = Erintégombos 4-(item(i inditas lehetséges
I 11| [Szimpla- vagy dupla huzalelétolés tizemméd
oy 0= szimpla huzalelétold
1= dupla tzemmad (1. huzalelétold, mester)

e dupla Gizemmdd (2. huzalelé6told, szolga) (kizarolag PROGRESS és EXPERT-
sorozatl hegesztégépeknél)

-
-

Erintési id6 specialis 4-itemhez

0= Erintégombos funkcié kikapcsolva
1= 300 ms (gyari bedllitas)
= meemeen 600 ms
P 13 JOB-lista atvaltas
L 0=--m- Feladatorientélt JOB-lista
1= Valos JOB-lista (gyari beéllitas)
R Valés JOB-lista és JOB-valtas funkcid kiegészitékrdl aktiv

P i3

JOB-valtas als6 hatara
Funkcionalis hegeszt6pisztoly JOB-terllete (MT PC2, PM 2U/D, PM RD2)
Alsé hatar: 129 (gyarilag)

JOB-valtas felsé hatara
A funkcionalishegesztépisztoly JOB-terilete (MT PC2, PM 2U/D, PM RD2)
Felsd hatar: 169 (gyarilag)

P - Utoljara mért érték kijelzése (,,HOLD*) funkcié
12 = e Utoljara mért értékek (HOLD) nem kertilnek kijelzésre
1= - Utoljara mért értékek (HOLD) megjelennek a kijelzdn (gyari beallitas)
[} ;5 Blokk-JOB-lizemmad
r i 0=--m- Blokk-JOB-lUzemmdd nem aktiv (gyari beallitas)
1= Blokk-JOB-tuzemmod aktiv
Fi ': "j' Programkivalasztas standard pisztoly nyomégombjaval

e Programkivalasztas nem lehetséges (gyari beallitas)
e Programkivalasztas lehetséges

01

Uzemmad- / hegesztéeljaras atkapcsolasa tavszabalyzorél
e Uzemmad- / hegesztSeljaras atkapcsolasa tavszabalyzorol csak a ,0%-s szamu
programban lehetséges (gyari beallitas).
1= Uzemmod- / hegesztSeljaras atkapcsolasa tavszabalyzérol az 6sszes (0+15
szamu) programban lehetséges.

i
)

Kozépérték kijelzés superPuls esetén

0= ----- Funkci6 kikapcsolva.
1= - Funkcié bekapcsolva (gyari bedéllitas).
P 3177 Impulzusives hegesztés megadasa PA programban
cu 0=--m- Impulzusives hegesztés megadéasa PA programban kikapcsolva.
1= Amennyiben a superPuls és a hegesztési mod atkapcsolas funkciok
rendelkezésre allnak és be vannak kapcsolva, a hegesztési méd mindig az
impulzusives hegesztés PA féprogramban keril végrehajtasra (gyari beallitas).
PLJ '; Goreceli programlar icin mutlak deger girisi

Baslatma programi (Pstart), indirme programi (Pg) ve bitirme programi (Penp) istege gore
ana programa (P,) goreceli veya mutlak ayarlanabilir.

0=----- Goreceli parametre ayari (Fabrika ¢ikigh).

1= Mutlak parametre ayari.

Elektronikus gazmennyiség szabalyozas, tipus
e »A” tipus (gyari beallitas)
0=---- ,B” tipus

/8
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Felépités és funkciok

Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

Kijelzé

Beallitas / kivalasztas

Programbeallitas a relativ programoknal
0=--—--- relativ programok kdzdsen beallithatok (gyari beallitas).
R relativ programok kilon beallithatok.

PoY

Korrekcids vagy eldirt fesziiltség kijelzés

0=----- Korrekcios feszlltség kijelzés (gyari beallitas).
1= Abszolut elbirt feszlltség kijelzés.
Fic'jg JOB-valasztas specialis tzemmaddban > lasd fejezet 5.10.3.22
_ ==) [0=-—-—-- SP1-SP3 valtas a huzalel6tol6 késziiléken, ha a késziilék rendelkezik Expert
vezérléssel (alapbeallitas)
1= JOB kivalasztasa a huzalel6told készilékrél lehetséges
JUC-’E Huzaltekercs fiités névértéke (OW WHS) > |4sd fejezet 5.10.3.23
L ==] |off=-—---- kikapcsolva

H&mérséklet beallitasi tartomanya: 25 °C ... 50 °C (alapbeallitas 45 °C)

[ ]

Uzemmodvaltas a hegesztés inditasakor > lasd fejezet 5.10.3.24
e nincs aktivalva (alapbeallitas)
1= aktivalva

=
L

Elektronikus gazmennyiség szabalyozas hibakiiszobe > lasd fejezet 5.10.3.25
Hiba kimenet a gaz névértékétdl vald eltérés esetén

X
My
La)(|10Q

Mértékegységrendszer > lasd fejezet 5.10.3.26
0=---- metrikus rendszer (alapbedllitas)
1=- angolszasz rendszer

Q

C3

3

Programfuttatas valasztasi lehet6ség forgatégombbal > [4sd fejezet 5.10.3.27
0 =----- nincs aktivalva
1= aktivalva (alapbedllitas)

5.10.2 Visszatérés a gyari beallitAsokhoz
Az Osszes felhasznalo altal elmentett specialis paraméter visszadll a gyari alapértékre!

A

_J Y
0 0
)| mp |

A

Abra 5-73

5.10.3 Specidlis paraméterek részletezése

5.10.3.1 Felfutasi idé huzalbefiizéskor (P1)
A huzalbefilizés 1,0 m/perc huzalsebességgel indul, majd 2 mp utan egy felfutasi funkcioval a
huzalsebesség 6,0 m/perc-re né. A felfutasi idé két tartomanyban allithaté be.
A huzalbefiizés alatt a sebesség a Hegesztési teljesitmény forgatdgombbal modosithato. A modositas
nem hat ki a rampaidére.

5.10.3.2 "0"-s szamu program, programlezaras engedélyezése (P2)

A ,07-s program (kézi beallitds) lezarva. A kulcsos kapcsold allasatol fuggetlendl csak P1...P15-6s
programok hasznalata lehetséges.

099-005507-EW511
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Felepites és funkciok E\A;")‘l
Ozel parametreler (Gelismis ayarlar)

5.10.3.3

5.10.3.4

5.10.3.5

Tek haneli 7 segment gostergeli Up/Down kaynak torcu gdsterge modu (P3)

Normal kijelzés:

* Program Gizemméd: Programszam

* Fel-/Le-lizemmdd: Hegesztési teljesitmény (O=minimalis &ram / 9=maximalis aram)

Véltakozé kijelzés:

* Program tizemmdd: Programszam és hegesztési mod (P=impulzus / n=nincs impulzus) valtakozasa

* Fel-/Le-izemmdd: Hegesztési teljesitmény (0O=minimalis aram / 9=maximalis &ram) és
Fel-/Le-lizemmdd szimbélum valtakozva

Programok szaménak korlatozasa (P4)

A P4 specialis paraméter segitségével korlatozhatjuk a kivalaszthaté programok szadmat.

* A bedllitast az 6sszes hegesztési feladat (JOB) atveszi.

» A programok kivalasztasa fiigg a ,Hegesztépisztoly funkcidja“ valasztokapcsolo > lasd fejezet 4.3.
allasatol. A programok valtasa csak a kapcsolo ,,Programm* allasaban lehetséges.

* A programok valtasa egy az aramforrashoz csatlakoztatott specialis hegesztépisztolyrél vagy
tdvszabalyzorél torténhet.

« Akészilléken az ,lvhossz-korrekcié / Programkivélasztés* forgatbgombbal ( > lasd fejezet 4.4) csak
akkor lehet programot valtani, ha nincs hozza specialis hegesztépisztoly vagy tavszabalyzé
csatlakoztatva.

Specidlis programlefutas specidlis 2- és 4-litemi lizemmodban (P5)

A kuldnleges lefutéds aktivalasaval megvaltozik a hegesztési folyamat induldsa is az alabbiak szerint:

Specialis 2-liitemii- / specialis 4-utemii izemmoéd:

*  ,Pstart" induldé hegesztéprogram
.Pa“ f6 hegesztéprogram

Specialis 2-litemi- / specialis 4-utemii izemméd kiilonleges lefutassal:

“Pstart induld hegesztéprogram

.Pp" csokkentett f6 hegesztéprogram

Pa" f6 hegesztéprogram
SP1 + SP3 specidlis hegesztési feladatok (JOB) engedélyezése (P6)
Phoenix Expert késziiléksorozat:

A hegesztési feladat beallitasa az aramforras készilékvezérlésen torténik, lasd a megfeleld
rendszerdokumentaciét.

Sziikség esetén kizardlag az elére meghatarozott SP1 = JOB 129/ SP2 = JOB130/ SP3 = JOB 131
specialis hegesztési feladatok valaszthatok ki a huzalel6told késziilék vezérlésen. A specialis JOB-ok
kivalasztasa a hegesztési feladatok kivalasztasa nyomdégomb hosszi megnyomaséval torténik. A
specialis JOB-ok atkapcsolasa rovid gombnyomassal térténik.

JOB-atvaltas nem lehetséges, ha a kulcsos kapcsolé "0" allasban van.
Ezzel a korlatozassal meg lehet akadalyozni az (SP1 + SP3) specialis hegesztési feladatok (JOB)
betoltését.

80
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5.10.3.6

Korrektlira izemmaod, hatarérték beallitas (P7)

A korrektira tzemmad valamennyi hegesztési feladathoz (JOB) és azok programjaihoz egyszerre be- ill.
kikapcsolhaté. Korrektura izemmaodban minden hegesztési feladathoz (JOB) és azok minden
programjahoz tartozik egy huzalsebesség (DV) és egy ivhossz-korrekcié (Ukorr).

A korrekcio értéke minden programhoz kiilén-kilén megadhaté. A beallithatd korrekcié mértéke
maximum a huzalsebesség 30%-a, ill. az ivfeszlltség esetében maximum +-9,9 V lehet.

UMV UM
'y A
Umax Umax
24,0V 239V
(DVGrenz = +1,9)
21,0 2v Q
\'
20,1V
19,8V Q (DVGrenz = -1,9)
.
Umin Umin
OV . 2% | +20% DVmax DV [mimin] v fimimin  DVmax DV [mmin]
WF (8m/min) (12m/min) WF (10m/min + 10%)
10m/min
Abra 5-74

Példa munkapont beéllitasara KORREKCIO izemmaodban:
Az egyik programban ( 1 + 15) a huzalsebességet 10,0 m/perc-re allitottuk be.

Ehhez a huzalel6tolashoz 21,9 V ivfesziiltség (U) tartozik. Ha a kulcsos kapcsolot "0" allasba kapcsoljuk,
akkor ebben a programban kizardlag ezekkel az értékekkel lehet hegeszteni.

Ha a hegeszt6 PROGRAM Gizemmadban is szeretné korrigalni a huzalsebességet és az ivfesziltséget,
akkor a KORREKCIO tGizemmadot be kell kapcsolni és a huzalsebesség- valamint az ivfesziltség-
korrekciora be kell allitani hatarértékeket.

Korrektura hatérértékeinek beéllitdsa: DVGrenz (huzalsebesség korrekcidjanak hatarértéke) = 20 %,
UGrenz (ivfesziiltség korrekcié hatarértéke) = 1,9 V

llyenkor a huzalsebesség +/-20 %-kal (8,0 + 12 ,0 m/perc), az ivfesziiltség pedig +/-1,9 V-tal (3,8 V)
korrigalhaté.

A példaban a huzalsebesség értékét 11,0 m/perc-re allitjuk. Ehhez 22 V ivfesziiltség tartozik.

Most az ivfesziltség +/-1,9 V-tal (20,1 V + 23,9 V) korrigalhato.

Ha a kulcsos kapcsolét ,,1“-es allasba kapcsoljuk, a huzalsebesség- és az ivfesziiltség-korrekcio
értékei visszaallitodnak.

A korrekciés tartomany bedllitasa:

~Korrekcios izem* specialis paraméter bekapcsolasa (P7=1) és elmentése. > lasd fejezet 5.10.1
Kulcsos kapcsolo ,1“ allasba.

Korrekcios tartomany bedllitadsa a kbvetkez6képpen:

Abra 5-75
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+ Tovabbi felhasznéloi mlvelet nélkdl kb. 5 mp mulva a beallitott értékek
atvételre kerulnek és a kijelzd visszavalt a program kijelz6re.
» Kulcsos kapcsolét visszakapcsolni 0 allasba!

5.10.3.7 Programvaltas standard pisztolyrél (P8)
Sajatos 4-ltem (4-litemi hegesztés abszolut programokkal)
+ 1. Utem: 1-es abszolat programmal indul a hegesztés.
« 2. Utem: A ,tstart” id6 letelte utan a hegesztés a 2-es abszolut programmal folytatodik.
+ 3. Utem: A hegesztés a 3-as abszolut programmal, majd a ,t3" id6 leteltét kdvetéen automatikus
atvéltas a 4-es abszolat programra.
Kiegészitd elemeket (pl. tavszabalyzot vagy specialis hegesztopisztolyt) tilos csatlakoztatni. A
programvaltas funkcié a huzalel6tol6 vezérlésén inaktiv.

A N "
< 1.»<« 2; re— 3. ———>< 4,
Ll PA2 PA4

| Pas
< tstart—>» <« 3 —» >

Abra 5-76

Sajatos specidlis 4-litemii hegesztés (n-item)
* 1. Utem: Py induld hegesztéprogram a P1-rél indul.

+ 2. Utem: A ,tstart” id6 letelte utan a hegesztés a P4, f6 hegeszt6programmal folytatodik. A pisztoly
nyomogombjanak rovid idejli megnyomasaval lehet atvaltani a tovabbi (P, ... Pag) programokra.
j——1. —> |« >3 >le— 4. —>

P P manar

il ‘
...PSTART E t

\_P. i

' A PA2 E

i " P a
| g !

N i L (P i
T ; ...r. -.-In : >
~— . o

g1 18 i
I ﬂd >« 4_’:<—ﬂﬂ’: "

oou ffl: n = max. 9 ﬁ;:
Abra 5-77
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5.10.3.8

5.10.3.9

A programok szama (Pan) megegyezik az n-itemnél meghatarozott itemszammal.
1. item

* Pisztoly nyomégombjat megnyomni és benyomva tartani.

+ Véddbgaz aramlasa indul (véddgaz el6aramlas).

» Huzalel6tol6 motor az ivgyujtashoz bedllitott csdkkentett sebességgel forog.

* Miutan a hegeszt6huzal hozzaér a munkadarabhoz, az iv meggyullad és folyik
a hegesztéaram (Pa;i-hez tartozd Pstart Startprogrammal).

2. item

Pisztoly nyomégombjat elengedni

* Felfutas Pa; f6 hegesztéprogramra.

A P, f6 hegesztéprogramra torténd felfutas legkorabban a beallitott tsrart id6 letelte utan-,

legkésébb pedig a pisztoly nyomoégombjanak elengedésekor kévetkezik be. A pisztoly

nyomogombjanak rovid idejii megnyomasaval (megnyomni és 0,3 mp-en belul elengedni) tovabbi

programok kapcsolhatok. lly médon a Pa; +~ Pag programokra lehet atkapcsolni.

3. item

+ Pisztoly nyomdgombjat megnyomni és benyomva tartani.

+ Lefutas a Pay programrdl a Peyp.programra. A hegesztés folyamata barmikor megszakithat6 a pisztoly
nyomégombjanak hosszabb (> 0,3 mp) megnyomasaval. llyenkor atvaltunk a P,y programrdl a
Penp-programra.

4. Gtem

» Pisztoly nyomogombjat elengedni.

* Huzalel6tolé motor leall.

* A beallitott huzalvisszaégési id6 utan az iv kialszik.

+ Véddgaz aramlasa tovabb tart a bedllitott gazutéaramlasi ideig.

Erintégombos inditas 4-litemii / specialis 4-litem(i izemmaédban (P9)

4-utemi — érintégombos inditds Uzemmaddban a pisztoly nyomégombjanak rovid ideji megnyomasaval
rogtoén a 2. dtemre kapcsolhatunk anélkil, hogy hegesztéaram folyna.

A hegesztési folyamat megszakitasahoz ismét meg kell réviden nyomni a pisztoly nyomégombjat.

"Szimpla- vagy dupla tzemmad" bedllitasa (P10)
Ha a rendszer két huzalel6tolés kialakitasu, akkor nem szabad tovabbi kiegészitéket a 7-polusi

csatlakoz6 aljzatba (digitélis) csatlakoztatni!

Ez a korlatozas vonatkozik tobbek k6zott a digitalis tavszabalyzédkra, a robot-interfészekre, a
dokumentacios interfészekre, digitalis vezéri6kabellel rendelkez6 hegesztdpisztolyokra, stb.

Tekli galismada (P10 = 0) ikinci bir tel besleme Unitesi baglanmisg olmamalidir!
« Ikinci tel besleme (nitesinin baglantilarini ayirin

Ciftli calismada (P10 = 1 veya 2) her iki tel besleme unitesi baglanmis olmalidir ve bu igletme tipi
icin kumanda uniteleri farkli yapilandiriimig olmalidir!

» Bir tel besleme Unitesini master olarak yapilandirin (P10 = 1)

» Diger tel besleme unitesini slave olarak yapilandirin (P10 = 2)

Anahtar salterli tel besleme liniteleri (segenek; > lasd fejezet 5.9) master (P10 = 1) olarak
yapilandiriimahdir.

Master olarak yapilandirilan tel besleme Unitesi, kaynak makinesi agildiginda etkin olur. Tel
besleme liniteleri arasinda baska fonksiyon farki bulunmaz.

5.10.3.10Erintési idd beallitasa 4Ts-hez (P11)

A f6 hegesztéprogram és a csokkentett f6 hegesztéprogram kdzotti érintégombos atvaltashoz sziikséges
pisztoly nyomégomb benyomasi idd (érintési idd) 3 fokozatban allithato:

0 = érintégombos Uzemmdd nem engedélyezett

1 = 320 ms (gyari beallitas)

2 =640 ms
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5.10.3.11Atkapcsolas JOB-listak kozott (P12)

Erték | Megnevezés Magyaréazat
0 Feladat orientalt A JOB-szamok hegeszt6huzalok és védégazok szerint vannak
JOB-lista rendszerezve. Kivalasztaskor adott esetben a JOB-szamok atugrasra
kerllnek.

1 Valés JOB-lista A JOB-szdmok megfelelnek a tényleges memariacellaknak. Minden
JOB valaszthat6; a kivalasztas soran memoariacelldk atugrasara nem
kerul sor.

2 Valés JOB-lista, Lasd valés JOB-lista. Ezenkivil lehetéség van JOB-valtasra megfeleld

JOB-valtas aktiv tartozék komponensekkel, mint pl. funkcionalis hegeszt6pisztoly.

Felhasznalo altal definiélt JOB-listék létrehozasa

Létrehozasra keriil egy 6sszefiiggé memariatartomany, amelyben valtani JOBs-ok kdzo6tt a
tartozék komponensekkel, mint pl. funkcionalis hegesztépisztoly.

+ Allitsa a P12 specialis paramétert ,2“ értékre.

+ Allitsa a ,Program vagy Up-/Down-funkcié* kapcsolét az ,Up-/Down* &llasba.

» Valassza ki a meglévd JOB-ot, amely a lehet legkdzelebb all a kivant eredményhez.

+ Masolja a JOB-ot egy vagy tobb cél JOB-szamra.

Ha még sziikséges modositani JOB-paramétereket, Ugy valassza ki egymas utan a cél JOBs-okat, majd
modositsa egyesével a paramétereket.

« Allitsa be a P13 specialis paramétert és a cél JOB-ok als6 hatarara.

« Allitsa be a P14 specialis paramétert a cél JOBs-ok felsé hatarara.

+ Allitsa a ,Program vagy Up-/Down-funkcié“ kapcsolét a ,Program® allasba.

A tartozék komponenssel véltani lehet a JOBs-ok kdzétt a meghatarozott teriileten.
JOB-ok masolasa funkcié (,,Copy to“)

A bedllithat6 érték 129 és 169 kozott van.

* A P12 specialis paraméter értékét el6zetesen P12 = 2 vagy P12 = 1 kell beallitani!

R y

=)
2
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(W}

Abra 5-78
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Az utolsoé két Iépésnek a megismétlésével ugyanazt a forras JOB-ot tobb cél JOB-ba is bemasolhatjuk.
Ha tébb, mint 5 masodpercig semmilyen valtoztatast nem végziink a kezel6panelen, akkor a méasolas
folyamata automatikusan megszakad és a digitalis kijelz6k visszatérnek a hegesztési paraméterek
megjelenitésére.

5.10.3.12A tavszabalyzorél elérheté JOB-ok szamanak also6- és felsé hatarértéke (P13, P14)

A legnagyobb, ill. a legkisebb szamu JOB, amelyet a késziilékhez csatlakoztatott kiegészitérol (pl.
POWERCONTROL 2 pisztolyrdl) ki lehet valasztani.

Ennek segitségével elkerilhetd, hogy olyan JOB-ot valasszunk ki, amelyet nem szeretnénk, vagy amely
nincs elére definialva.
5.10.3.13Utoljara mért érték kijelzése (,,Hold-*“) funkcié (P15)
Tarté (HOLD) funkcié aktiv (P15 =1)
* AKkijelzd a f6 hegeszt6program paramétereinek a hegesztés soran utoljara mért értékeit mutatja.
Tartd (HOLD) funkci6 inaktiv (P15 = 0)
+ Akijelz6 a f6 hegesztéprogram paramétereinek ,kell“-értékeit mutatja.
5.10.3.14Blokk-JOB lizemméd (P16)
A kovetkezo kiegészitok tamogatjak a Blokk-JOB-lizemméd hasznélatat:
» Tek haneli 7 segment gostergeli Up/Down kaynak torgu (bir tus cifti)
JOB 0'da her zaman program 0 aktiftir, diger tim JOBlarda program 1 aktiftir

Ebben az Gizemmddban tartozék részegységek segitségével - harom tdmbre felosztva - max. 27 JOB
(hegesztési feladat) el6hivasa lehetséges.

A tdmb-JOB-lizemmod hasznalatahoz a kovetkezo konfiguracidk végrehajtasa sziikséges:

» Kapcsolja a ,Program vagy FEL/LE funkcié¢’-t ,Program” allasban

+ Allitsa a JOB-listat a valés JOB-listara (P12 specialis paraméter = 1)

» Aktivalja a tdomb-JOB-luzemmddot (P16 specialis paraméter = 1)

+ A 129, 130 vagy 131 specidlis JOB-ok egyikének kivalasztasaval valtson a tdmb-JOB-lizemmaédba.

Az RINT X12, BUSINT X11, DVINT X11 interfészekkel vagy digitalis tartozék részegységekkel (mint
pl. R40 tavvezérld) torténd egyidejii izemeltetés nem lehetséges!

JOB-szamok rendszerezése a kiegészitok kijelzdjén torténé megjelenitéshez
JOB-szam Kijelz6 / Kivalasztas a kiegésziton
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Special-JOB 1 129 141 142 143 144 145 146 147 148 149
Special -JOB 2 130 151 152 153 154 155 156 157 158 159
Special -JOB 3 131 161 162 163 164 165 166 167 168 169
»0“-s szamu JOB:
Ebben a hegesztési feladatban (JOB) lehet6ség van a hegesztési paraméterek kézi beallitasara.
A ,0%-s szamu JOB kivalasztasa megakadalyozhat6 a kulcsos kapcsoléval vagy ,A ,0“s szamu JOB
lezarasa” (P2) specialis paraméter megfelel6 beallitasaval.
Kulcsoskapcsolé ,0“ allasban, ill. P2 specialis paraméter P2=0: ,0“-s szamu JOB lezarva.
Kulcsoskapcsol6 ,1“ allasban, ill. P2 specialis paraméter P2=1: ,0-s szamu JOB kivalaszthato.
1+ 9-es JOB-ok:
Minden egyes specialis JOB-ban 9 JOB-ot lehet betdlteni (lasd a tablazatot).

Ezekben a JOB-okban el6zetesen be kell allitani a huzalsebesség, az ivhossz-korrekcid, a dinamika, stb.
ertékeit. Ezek a bedllitasok kényelmesen elvégezhetbk a PC300.Net szoftver segitségével.

Amennyiben a szoftver nem all rendelkezésre, akkor a ,Masolas ...-ba“ (,Copy to“) funkcioval a
felhasznalé altal Iétrehozott JOB-listdk atmasolhatok a specialis JOB-ok teriiletére. (Lasd ,JOB-lista
valtas (P12)“fejezet.)
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5.10.3.15Programkivéalasztas standard pisztolyrél (P17)

Lehetévé teszi a kivant hegeszt6program kivalasztasat, illetve programvaltast a hegesztés megkezdése el6t.
A pisztoly nyomégombjénak rovid ideji megnyoméséval atkapcsolunk a kévetkezé hegesztéprogramra. Ha elértik az utolsé
engedélyezett programot, akkor a pisztoly nyomégombjénak révid idejli megnyoméséval ismét az 1-es programra valtunk.
+ Az elsé engedélyezett program a ,P0*, amennyiben az nem zérolt.
(lasd még ,P2" specialis paraméter)
+ Az utolsé engedélyezett program a P15,
- ha a ,P4“ specialis paraméter bedllitasaval elézetesen nem korlatoztuk a behivhatéd programok szamat (lasd még
,P4" specialis paraméter).
- vagy a kivalasztott hegesztési feladathoz (JOB) a programok szama az n-(tem (lasd ,P8" paraméter) beallitasa altal
korlatozott.
+ A hegesztés akkor indul, ha a pisztoly nyomdgombjat 0,64 masodpercnél hosszabb ideig benyomva tartjuk.
Standard hegeszt6pisztoly nyomégombjaval a hegesztéprogram kivalasztasara valamennyi kezelési modban (2-item, specialis
2-{tem, 4-item és specialis 4-litem) elvégezhets.
Uzemmod-/ hegesztéeljaras atvaltas (P18)
Uzemmad (2-iitem, 4-iitem, stb.) kivalasztasa és a hegesztoeljaras (standard MIG/MAG-hegesztés / pulzalt ivii MIG/IMAG-
hegesztés) kivalasztasa a huzalelétolordl vagy a hegesztdgép kezelépanelérdl.
« P18=0
- ,0* programban: Uzemmad és hegesztéeljaras kivalasztasa a huzaleldtolorol.
- 1+15 programokban: Uzemmad és hegesztdeljaras kivalasztasa a hegesztégéprél.
+ P18=1
- 0+15 programokban: Uzemmdd és hegesztSeljaras kivalasztasa a huzalelétolérol.

5.10.3.16 Kozépérték kijelzés superPuls esetén (P19)

Funkcio6 aktiv (P19 =1)

» superPuls esetén az A programbdl (P,) és a B programbdl (Pg) eredd teljesitmény kdzépérték
megijelenik a kijelzén (gyari beallitas).

Funkcié nem aktiv (P19 = 0)

» superPuls esetén kizarolag az A program teljesitménye jelenik meg a kijelzdn.

islev etkin iken cihaz ekraninda sadece 000 karakterleri gériintiileniyorsa, ender, uyumsuz bir
sistem birlesimi s6z konusudur. C6ziim: P19 6zel parametreyi kapatin.

5.10.3.17PA programina pulse arki kaynag girisi (P20)

Kizarélag impulzusives hegesztési eljarassal rendelkezé késziilékvaltozat esetében.

Funkcié aktiv (P20 = 1)

» Amennyiben a superPuls és a hegesztési méd atkapcsolas funkciok rendelkezésre allnak és be
vannak kapcsolva, a hegesztési méd mindig az impulzusives hegesztés PA féprogramban kerl
végrehaijtasra (gyari beallitas).

Funkcié nem aktiv (P20 = 0)

» Impulzusives hegesztés megadasa a PA programban kikapcsolva.

5.10.3.18Goéreceli programlar igin mutlak deger girisi (P21)

Baslatma programi (Pstart), indirme programi (Pg) ve bitirme programi (Penp) istege gore ana programa
(Pa) goreceli veya mutlak ayarlanabilir.

islev etkin (P21 = 1)

* Mutlak parametre ayari.

islev etkin degil (P21 = 0)

» Goreceli parametre ayari (Fabrika gikigl).

5.10.3.19Elektronikus gazmennyiség szabdalyozas, tipus (P22)

Kizarélag a beépitett gazmennyiség szabalyozéval ellatott késziilékeknél aktiv (gyari opcid).
A bedllitast kizarolag arra felhatalmazott szervizszemélyzet végezheti (alapbeallitas = 1).

5.10.3.20Programbeadllitas a relativ programoknal (P23)

A kezd6-, csokkentett-, és befejezd relativ programok vagy kdzosen vagy kilén a PO-P15
munkapontokhoz bedllithatok. K6zds bedllitds esetén a paraméterértékek, a kilon beallitassal
ellentétben, a JOB-ban kerlilnek mentésre. Kiilon beallitds esetén a paraméterértékek az 6sszes JOB-ra
vonatkozo6an azonosak (kivéve a specialis JOB-okat, SP1, SP2 und SP3).
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5.10.3.21Korrekcios vagy eléirt fesziiltség kijelzése (P24)

Az ivfény korrekcid jobboldali forgatdégombbal torténé beallitasakor vagy a +- 9,9 V korrekciés feszlltség
(gyari beallitas), vagy az abszolut el6irt fesziiltség jelezhetd ki.

5.10.3.22J0B-vélasztas specialis izemmaddban (P25)
A P25 specialis paraméterrel meghatarozhaté, hogy a huzalelétol6 készilék az SP1/2/3 specialis JOB-
okat vagy a hegesztési feladat kivalasztasat a JOB-lista szerint végezze.

5.10.3.23Huzalfiités névértéke (P26)
A hegeszt6huzal elémelegitése 25 °C ... 50 °C hémérséklettartomanyban. Alapbeallitas 45 °C.

5.10.3.24Uzemmadvaltas a hegesztés inditasakor (P27)
Kivalasztott 4 Gtem( specialis lizemmodd esetén a felhasznald az pisztolynyomogomb révén
meghatarozhatja, hogy a programfuttatas mely tizemmodban térténjen (4 ttemi vagy 4 Gtem(
specialis).
Pisztolynyomégomb tartasa (> 300 ms): Programfuttatas 4 titem( specialis izemmdddal (alapbedllitas).
Pisztolynyomdégomb megérintése: A késziilék 4 titem(i Gzemmaodba valt.

5.10.3.25Elektronikus gazmennyiség szabalyozas hibakiiszobe (P28)
A szazalékosan beallitott érték a hibaklsz6bot szemlélteti; alsg, ill. felsé hatareltérése esetén
hibatizenet > lasd fejezet 7.2 jelenik meg.

5.10.3.26 Mértékegységrendszer (P29)
Funkcié nem aktiv
* Metrikus mértékegységek megjelenitésére keril sor.
Funkcié aktiv
+ Angolszasz mértékegységek megjelenitésére kertl sor.

5.10.3.27Programfuttatas valasztasi lehetéség a Hegesztési teljesitmény forgatégombbal (P30)
Funkcié nem aktiv

» A forgatégomb zarolva van; a hegesztési paraméterek kivalasztasahoz a Hegesztési paraméterek
nyomogombot kell hasznalni.

Funkci6 aktiv
+ A forgatbgomb hasznalhaté a hegesztési paraméterek kivalasztasahoz.
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5.11 Készulék konfiguraldsa menlupont
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Abra 5-79
Kijelzé Beallitas / kivalasztas
] Vezetékellenallas 1
L Az els6 hegesztéaramkor vezeték ellenallasa 0 mQ - 60 mQ (gyarilag 8 mQ).
1 1| |Vezetékellenallas 2
L C A masodik hegesztéaramkor vezetékellenallasa 0 mQ - 60 mQ (gyarilag 8 mQ).
c Lj A paraméter modositasat kizarélag képzett szerviz-személyzet végezheti!

A paraméter modositaséat kizarélag képzett szerviz-személyzet végezheti!

Id6fiiggo energiatakarékos funkcié > |4sd fejezet 5.11.2
Hasznalaton kivili allapot idétartama, amig az energiatakarékos mod aktivalodik.
Beallitas = kikapcsolva ill. 5 perc — 60 perc szamérték (gyari beallitas 20).

»Szerviz“ meniipont

szakember végezhet!

A ,Szerviz* meniben valtoztatast kizarélag csak a gyarto altal arra kiképzett szervizes
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5.11.1 Vezetékellenallas kiegyenlités
A vezetékek ellenallasi értéke kdzvetlenul beallithaté vagy az aramforrassal is kiegyenlithetd. Leszallitasi
allapotban az aramforrasok vezetékellenalldsa 8 mQ-ra van beallitva. Ez az érték 5 m testelé vezetéknek,
1,5 m sszekotd kabelkdtegnek és 3 m vizhiitéses hegesztépisztolynak felel meg. Mas kabelkoteg
hosszok esetén ezért +/- fesziltségkorrekcio szilkkséges a hegesztési tulajdonsagok optimalizalasahoz. A
vezetékellenallas Ujbdli kiegyenlitése altal a fesziiltség korrekcids érték ismét megkdzelitéen nullara
allithaté. Az elektromos vezetékellenallast a tartozék komponensek, mint pl. hegeszt6pisztoly vagy
Osszekotd kabelkdteg minden cseréje utan ujbdl ki kell egyenliteni.
Amennyiben a hegesztérendszerben egy masodik huzalel6told késziléket kell hasznalni, erre
vonatkozoan a paramétert (rL2) kalibralni kell. Minden mas konfiguraciora vonatkozéan elég a paraméter
(rL1) kiegyenlitése.
1 ‘
5 ®
3
4
Abra 5-80
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1 El6készités

+ Kapcsolja ki a hegesztégépet.

» Csavarozza le a hegesztpisztoly gazfuvokajat.

* Az dramatadodn 1évd hegesztbhuzalt szintben vagja le.

* A huzalel6told késziiléken Iévé hegesztéhuzalt kissé (kb. 50 mm-t) hlizza vissza. Az aramatadoban
most nem szabad hegeszt6huzalnak lennie.

2 Konfiguracié

+ Nyomja meg a "Hegesztési paraméter vagy fojtéhatas" nyomdégombot és egyidejlileg kapcsolja be a
hegesztégépet. Engedje el nyomégombot.

. "Hegesztési paraméter nyomégomb M3.7x-A és M3.7x-C gépvezérlésnél.
. "Fojtéhatas” nyomoégomb M3.7x-B és M3.7x-D gépvezérlésnél.

+ A "Hegesztési paraméterek beallitdsa" forgatbgombbal most ki lehet valasztani a megfelel
paramétereket. A rL1 paraméternek az 6sszes készilék-kombinacional kiegyenlitettnek kell lennie.
Masodik aramkdrrel ellatott hegesztérendszerek esetén, ha pl. két huzalelbtold késziléket lzemeltet
egy aramforrason, a rL2 paraméterrel egy masodik kiegyenlitést kell végezni.

3 Kiegyenlités / Mérés

* Helyezze fel az aramatadoval ellatott hegesztbpisztolyt a munkadarab egy tiszta, megtisztitott helyére
egy kis nyomassal és nyomja kb. 2 mp-ig a pisztoly nyomégombjat. Révid ideig rovidzarlat-aram
folyik, amivel az Uj huzalellenallas meghatarozhatd és megjelenithet. Az érték 0 mQ és 40 mQ kozott
lehet. Az Ujonnan létrehozott érték azonnal mentésre kertl és nincs sziikség tovabbi megerésitésre.
Amennyiben a jobboldali kijelz6ben nem jelenik meg érték, a mérés sikertelen. A mérést meg kell
ismételni.

4 Hegesztésre kész allapot visszadllitasa

+ Kapcsolja ki a hegesztégépet.

» Csavarozza vissza a hegesztdpisztoly gazfuvokajat.

+ Kapcsolja be a hegesztégépet.

+ Ujra flizze be a hegesztéhuzalt.

5.11.2 Energiatakarékos iizemmad (Standby)
Az energiatakarékos Gzemmad tetszés szerint vagy egy hosszabb gombnyomassal > lasd fejezet 4.4
vagy a késziilék konfiguracios menlben egy beallithaté paraméterrel (id6fiiggé energiatakarékos
tizemmod [E&A)) aktivalhato > lasd fejezet 5.11.

_ Aktiv energiatakarékos izemmadd esetén a készllék kijelz6kdn csupéan a kijelzés atlagos
kereszt-digitje jelenik meg.

Barmely kezel6elem miikodtetésével (pl. egy forgogomb elforgatasaval) az energiatakarékos méd
kikapcsol, és a késziilék ismét visszavalt a hegesztésre kész allapotba.
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Altalanos
6 Karbantartas, apolas és hulladékkezelés
6.1 Altalanos
A VESZELY
6 Sérilésveszély a késziilék kikapcsolasat kovetéen is meglévd elektromos fesziiltség
miatt!

Halalos kimenetelii baleseteket okozhat, ha a hegesztégéppel tgy dolgoznak, hogy
annak burkolata nincs a helyén!

Uzem kézben a késziilékben 1évé kondenzatorok elektromosan feltdltédnek. 4 percig
tart, amig ezek a kondenzatorok a halézati csatlakozé kihuzasat kovetden elveszitik
toltottségiket.

1. Késziléket kikapcsolni.

2. Halozati csatlakozot kihuzni.

3. Legalabb 4 percet varni, amig a kondenzéatorok elvesztik toltéttségiket!

A FIGYELMEZTETES

Szakszeriitlen karbantartas, ellenérzés és javitas!
e A termék karbantartasat, ellendrzését és javitasat csak szakértd, képesitett személyek
végezhetik. Képesitett személy az, aki képzettsége, ismeretei és tapasztalatai alapjan
felismeri a hegesztési aramforrasok ellendrzésénél fellépd veszélyeket és lehetséges
kovetkezménykarokat, és meg tudja tenni a sziikséges biztonsagi intézkedéseket.
+ Tartsa be a karbantartasi el6irast > lasd fejezet 6.3.
» Ha az alabbi ellendrzések valamelyike nem teljesll, a készlléket csak a javitas és az
ismételt ellenérzés utan szabad ismét lizembe helyezni.

A hegesztdégép javitasat és karbantartasat csak olyan szakember végezheti, aki erre megfelel®
kiképzéssel rendelkezik. Ha arra jogosulatlan személy végez javitast vagy karbantartast a gépen, akkor
az a garancialis jogok megvonasaval jar. Barmilyen probléma esetén forduljon ahhoz a
szakkeresked6hoz, akitél a gépet vasarolta! Garancialis javitas vagy csere csak azon a szakkereskeddn
keresztll lehetséges, akitdl a gépet vasarolta. A gép javitasa soran csak eredeti alkatrészeket épitsen be!
Alkatrészek rendelésekor a kovetkezd adatokat kérjik megadni: gép tipusa, gyartasi- és cikkszama,
alkatrész megnevezése és cikkszama.

Jelen késziilék a megadott kdrnyezeti feltételek és normal munkafeltételek mellett messzemenden
karbantartdsmentes és minimalis polast igényel.

A szennyezett készllék miatt az élettartam és a bekapcsolasi idé csokken. A tisztitasi intervallumokat
alapvetéen a kornyezeti feltételek és a késziilék ehhez kapcsolddé elszennyezédése hatarozzak meg
(mindazondltal legalabb félévente).

6.2 Tisztitas

» Tisztitsa meg a kulsé felileteket egy nedves kend&vel (ne hasznaljon agressziv tisztitdszert).

* Fujja ki a szell6z6csatornakat és amennyiben szikséges a késziilék hiitdlamellait olaj- és vizmentes
sUritett levegdvel. A siritett levegé megforgathatja és ezaltal tonkreteheti a késziilék ventilatorat. Ne
fujja meg kozvetlendl, ill. szilkség esetén mechanikusan blokkolja a készlilék ventilatorat.

+ Ellenérizze a hitéfolyadék szennyez6déseit és amennyiben sziikséges, cserélje ki azt.
6.2.1 Légszird

Az alacsonyabb hiit6leveg8-ataramlas révén csdkken a hegesztégép bekapcsolasi ideje. A szennysz(irét
rendszeresen le kell szerelni, és s(ritett levegbvel kell megtisztitani (a szennyezettségi foktol figgben).
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Karbantartasi munkak, idékozok

6.3
6.3.1

6.3.2

6.3.3

Karbantartasi munkak, idokozok

Napi karbantartasi munkak
Allapotellendrzés szemrevételezéssel

+ Halbzati csatlakozékabel és annak térésgatldja
» Gazpalack rogzitéelemei

+ Végezze el a tdml6csomag és az aramcsatlakozasok kiilsé sérilésekre vonatkozo ellendrzését, adott
esetben cserélje ki azokat, ill. szakemberrel javittassa meg!

+  Gaztémlbk és azok kapcsoléegységei (magnesszelep)

» Ellendrizze az 6sszes csatlakozas valamint kopdalkatrész szoros illeszkedését, adott esetben huzza
utan.

» Ellenérizze a huzaltekercs szabalyos rogzitését.

+ Kerekek és azok biztonsagi elemei

» A készllék mozgatasahoz sziikséges elemek (heveder, emel6szem, fogantyl)
» Egyebek, altalanos allapot

MUkodésellendrzés

+  Kezel6-, jelz6-, véds- és kapcsoldelemek miikédésének ellenérzése.

+ Aramkabelek (csatlakozok megfelels rogzitettségét is ellendrizni)

+ Gaztémlék és azok kapcsoléegységei (magnesszelep)

» Gazpalack rogzitéelemei

» Ellendrizze a huzaltekercs szabalyos rogzitését.

» Ellendrizze a csatlakozok csavar- és dugaszold csatlakozdéinak, valamint a kopdalkatrészek helyes
illeszkedését, adott esetben hdzza utan.

» Téavolitsa el a ratapadd hegesztési froccsenést.
* A huzaltovabbitd gorg6ket rendszeresen tisztitsa meg (a szennyezettségi foktdl figgden).

Havonta elvégzendd karbantartasi munkak

Allapotellendrzés szemrevételezéssel

» Sérilések a burkolaton (el6-, hat- és oldallapok)

» Kerekek és azok biztonsagi elemei

* A készllék mozgatasahoz sziikséges elemek (heveder, emel6szem, fogantyu)

+ Hutéfolyadéktomidket és azok csatlakozoit ellendrizni, hogy nincs-e benniik szennyez&dés
Mikodésellendrzés

» Valasztokapcsolok, vezérlelemek, vészkapcsolok, fesziltségesokkentdk, jelzé- és ellendrzd lampak
» Ellendrizni, hogy a huzalvezetés részei (huzalbevezet, kapillariscsé) megfeleléen rogzitettek-e.

+ Hitéfolyadéktomibket és azok csatlakozdit ellendrizni, hogy nincs-e benniik szennyez6dés

* Ellenérizze és tisztitsa meg a hegesztbpisztolyt. A pisztolyban keletkezd lerakddasok révidzarlatot
okozhatnak, ami hatranyosan befolyasolja a hegesztési eredményt, és a pisztoly is karosodhat!

Evente elvégzendd ellendérzések (lizem kozbeni ellenérzések és vizsgalatok)

Az IEC 60974-4 szabvany (,/dbszakos feliilvizsgalat és ellen6rzés®) szerint kell elvégezni a készulék
rendszeres id6kozonkénti atvizsgalasat. Az itt leirt ellenérzéseken tul be kell tartani az adott orszagban
érvényes sajatos elbirasokat is.

B&vebb informacio talalhaté a mellékelt "Warranty registration" prospektusban, valamint a garanciardl,
karbantartasrél és ellenérzésrdl szol6 tajékoztatdbnkban a www.ewm-group.com oldalon!
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Elhasznalodott készilékek artalmatlanitasa

6.4 Elhasznal6édott késziulékek artalmatlanitasa

Szakszerii hulladékkezelés!
A készllék értékes nyersanyagokat tartalmaz, amelyeket Ujrahasznositas céljabol 6ssze kell
gyljteni, az elektronikai alkatrészeket pedig el6iras szerint kell artalmatlanitani.
— Az elhasznalodott alkatrészeket tilos a haztartasi hulladékokkal egyutt kezelni!
¢ Az elhasznalodott alkatrészeket a hatosagi eldirasoknak megfeleléen kell artalmatlanitani!

* A haszndlt villamos- és elektronikai késziilékeket az eurdpai elbirasok szerint (Az elektromos és
elektronikus berendezések hulladékairdl sz616 2012/19/EK irdnyelv) nem szabad a nem véalogatott
kommunalis hulladékba helyezni. Azokat kiilon kell gydjteni. A kerekes kuka szimbdlum a sziikséges
szelektalt hulladékgydijtésre utal.

Ezt a késziléket a hulladékkezelés, ill. Ujrahasznositas céljabol a szelektiv gyljtés erre a célra
tervezett rendszeréhez kell adni.

* Németorszagban a térvénynek (Az elektromos és elektronikus késziilékek forgalomba hozatalardl,
visszavételérdl és kornyezetkimél® hulladékkezelésérdl szolo6 torvénynek (ElektroG)) megfeleléen a
régi késziléket a nem szelektalt kommunalis hulladéktdl elvalasztott kezeléshez kell adni. A
kommunalis hulladékkezelés felel6sei (telepiilések) gyljtéhelyeket létesitettek erre a célra, ahol
ingyen le lehet adni a privat haztartasbol szarmazé régi készilékeket.

» A régi készilékek visszaadasaval vagy gylijtésével kapcsolatban az illetékes helyi 6nkormanyzatnal

érdeklédjon.
* Mindezeken tul az elhasznalt hegesztdkésziilékeit Europaban barmely EWM szakkereskedésben is
leadhatja.
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Hibaelhéritas ev\;h‘)
Ellenérzélista tizemzavar elharitashoz

7 Hibaelharitas

A gyartas soran és végellendrzés alkalmaval valamennyi termék szigoru vizsgalatokon esik at. Ha ennek
ellenére valamilyen rendellenességet észlel a készllék mikddésében, akkor annak ellenérzését az
alabbiak szerint kell elvégezni. Ha a leirt javitasi mod nem vezet eredményre, akkor forduljon valamelyik
hivatalos EWM szakkereskeddhdz.

7.1 Ellenorzolista uizemzavar elharitashoz

A késziilék kifogastalan miikodésének alapfeltétele, hogy annak kialakitasa megfeleljen a hasznalt
hozaganyaghoz és az alkalmazott védégazhoz!

Megjegyzések Jel Leiras
N Hibajelenség / Hibaok
% Lehetséges javitas

Hiitéfolyadék hiba/nincs hiité6folyadék atfolyas
~ Hit6folyadék térfogatarama tul kevés

X A hit6éfolyadék szintjét ellendrizni, és szikség esetén patolni a hianyt
» Levegd van a hiitékdrben

% A hltékodzeg kor légtelenitése

Huzalelétolasi probléma
# Aramatadé eltdmodott
*® Tisztitsa meg, permetezze be hegeszt6é védéspray-vel és sziikség esetén cserélje ki
» Huzaldob fék bedllitasa > lasd fejezet 5.4.2.5
% A bedllitasokat ellenérizni és szikség esetén modositani
~ Leszoritd er6 bedllitasa > lasd fejezet 5.4.2.4
® A bedllitasokat ellendrizni és sziikség esetén modositani
~ Huzalel6tolé gorgék kopottak
~® Ellen6rizni és sziikség esetén cserélni
~ Huzalel6told motor nem kap tapfesziiltséget (tulterhelés miatt kioldott a kismegszakito)

X A kioldott kismegszakitét (az ramforras hatoldalan taldlhatd) nyomégomb megnyomasaval
visszakapcsolni

» Megtort kdbelkéteg
~® Pisztoly kabelkotegét hurkok nélkil lefektetni
~ Huzalvezetd csé vagy -spirél szennyezett vagy elkopott
X Huzalvezet6 csdvet vagy —spiralt megtisztitani, megtort vagy elkopott huzalvezetét cserélni

Zavarok a késziilék miikédésében
~ Bekapcsolas utan a készulékvezérlésen [év dsszes jelz8lampa vilagit
~ Bekapcsolas utan a készulékvezérlésen lévl jelz6lampak nem vilagitanak
» Nincs hegesztési teljesitmény
% Faziskimaradas, halézati csatlakoztatast (biztositékokat) ellendrizni
# Kiilénb6zd paraméterek nem allithatdk be (hozzaférés-zarolassal ellatott késziilékek)
X Kezel6felllet lezarva, hozzaférés korlatozasat kikapcsolni > |14sd fejezet 5.9
» Csatlakozasi problémak
%  Vezérlbkabelek csatlakozoit bedugni, ill. a megfelelé telepitést ellendrizni.
~ Hegeszt6aramkabel csatlakozdi lazak (nincsenek jol meghuzva)
X A pisztoly aramkabelének és / vagy testkdbel csatlakoz6it meghazni
*® HuUzza meg rendesen az dramatadoét

099-005507-EW511
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Hibaelharitas

Hibalizenetek (aramforras)

7.2

Hibalzenetek (aramforras)
A hegesztégép hibajat hibakdd jelzi (lasd tablazat) a vezérlés kijelzéjén. Hiba esetén a
teljesitményegység lekapcsol.
A lehetséges hibaszamok kijelzése fiigg a késziilék kivitelezésétdl (csatlakozasok / funkciok).

* A hegeszt6gép esetleges meghibasodasarol jegyzékonyvet kell felvenni, és ezt a dokumentaciot at
kell adni a szerviz szakemberének.

» Ha egyszerre t6bb hiba Iép fel, akkor azok kédjai egymas utan jelennek meg a kijelzén.

Hiba | Kategoria |Lehetséges ok Megoldas
(Err) a) |b) |c)
1]- - Haldzati tulfesziltség Ellenérizze a halozati fesziiltségeket, és
2. - Halozati fesziiltség alacsony | hasonlitsa 0ssze a hegesztkeésziilek
csatlakozé-fesziltségeivel
3(x |- |- Hegeszt6gép tulmelegedés Hagyija lehdIni a késziiléket (haldzati
kapcsolo ,1“ allasba)
4(x |[x |- |Hut6éfolyadék-hiba Téltse fel a htéfolyadékot
Szivattyltengely megforgatasa
(hitéfolyadék szivattyu)
Ellenérizze a légkeringetds hitékészulék
talaram-kioldéjat
5(x |- - Huzalel6tol6 készllék hiba, Ellenérizze a huzalel6told késziléket
tacho hiba A tachogenerator nem ad jelet,
M3.51 hiba > értesitse a szervizt.
6(x |- |- Hiba a véd6gazzal Ellenérizze a védbdgaz ellatast (védbégaz
fellgyeletes készilékek)
71- |- Szekunder tulfesziltség Inverterhiba > Ertesitse a szervizt
8|- - Huzal-hiba Valassza le a hegeszt6huzal és a haz, ill. a
foldelt targy kozti elektromos kapcsolatot
9|x |- |- |Gyors lekapcsolas Haritsa el a robot hibajat
(csatlakozo aljzat gépesitett AWI-
hegesztéshez)
10|- |[x |- |ivszakadas Ellendrizze a huzaltovabbitast
(csatlakozo aljzat gépesitett AWI-
hegesztéshez)
11|- |x |- |Gyujtas hiba (5 s utan) Ellenérizze a huzaltovabbitast
(csatlakozo6 aljzat gépesitett AWI-
hegesztéshez)
13|x |- |- |VESZ-Kl-lekapcsolas Ellendrizze a gépesitett AWI-hegesztés
csatlakoz6 aljzatanak VESZ-KI-kapcsolojat
141- [x |- Huzalel6tolo készilék Ellendrizze a kdbeldsszekdtéseket
felismerés
Azonositoszam Javitsa ki az
hozzarendelési hiba (2DV) azonositészamot > lasd fejezet 5.3
15(- |x |- |2.huzalelétold készulék Ellendrizze a kdbeldsszekdtéseket
felismerés
16| - - |x | Uresjarati fesziiltség Ertesitse a szervizt.
csokkenés hiba (VRD)
17|- |x |x [Huzalel6tolas hajtas tularam | Ellenérizze a huzaltovabbitas kdnnyen
észlelés jarasét
18|- [x |x |Tachogenerator jel hiba Ellendrizze a kapcsolatot és kilondsen a
masodik huzalel6told késziilék (Slave-
hajtas) tachogeneratorat.
56(- |- |x [|HA&lozati fazis kiesése Ellenérizze a haldzati fesziltségeket

099-005507-EW511
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Hibalizenetek (aramforras)

Hiba | Kateg6ria |Lehetséges ok Megoldas
Emla) [b) |c)
59(- |- |x |Nem kompatibilis késziilék Készilék alkalmazas
ellendérzése > lasd fejezet 3.2
60 | - - |x | Szoftverfrissités szikséges Ertesitse a szervizt.

Jelmagyaréazat a kategoriakhoz (hibak torlése)

a) A hibauzenet eltiinik, ha a hibat elharitottak.

b) A hibalizenetet az egyik nyomégomb megnyomasaval lehet toroini:
Késziilékvezérlés Nyomdégomb
RC1/RC2

Expert

Expert 2.0 / Expert XQ 2.0

CarExpert / Progress (M3.11)

OvEO

alpha Q / Concept / Basic / Basic S / Synergic / nem lehetséges
Synergic S / Progress (M3.71) / Picomig 355

c) A hibauzenetet csak a készulék ki- és bekapcsolasaval lehet tordini.
A védbgaz-hiba (Err 6) visszaallithatd a ,hegesztési paraméterek gomb” megnyomasaval.

099-005507-EW511
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Miiszaki adatok
drive 4X IC D HP

8

8.1

Miszaki adatok

A megadott teljesitményadatok és a garancia csak eredeti kopo- és fogyoOalkatrészek hasznalata

esetén érvényesek!

drive 4XIC D HP

Napajeci napéti (ze svarovaciho pristroje) 42 VAC
Dovolené zatizeni ED pfi 40° C

60 % 550 A
100 % 430 A

Rychlost podavéani dratu

0,5 m/min az 25 m/min
20 ipm - 985 ipm

Osazeni kladkami z vyroby

1,0-1,2 mm (Pro ocelovy drat)

Pohon

4civkovy (37 mm)

Primeér civky dratu

normované civky dratu az 300 mm

Pfipojeni svarovaciho hofaku

Centralni pfipojka Euro

Druh kryti IP 23
Okolni teplota @ -25 °C az +40 °C
Trida EMC A
Bezpeénostni oznaéeni ce/m

Uplatnéné normy

viz prohladeni o shodé (dokumenty k pfistroji)

Rozméry 633 x 457 X 496 mm
24.9 x 18.0 x 19.5 palce
Hmotnost 44 kg
97 1b

M Zatézovaci cyklus: 10 min (60 % ED = 6 min svafovani, 4 min prestavka)
2 Okolni teplota je zavisla na chladivu! Respektujte teplotni rozsah chladiciho prostfedku!

099-005507-EW511
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Altalanos kiegészittk
9 Kiegészitok
Teljesitményfiiggé rendszerkomponensek (pl. hegesztépisztoly, testkabel, elektrédafogé vagy
koézbensd kabelkoteg) a teriiletileg illetékes EWM-képviselettél rendelhetdk.
9.1 Altalanos kiegésziték
Tipus Megnevezés Cikkszam
DM 842 Ar/CO2 230bar 301 D |NyomascsOokkentd manométerrel 394-002910-00030
AK300 K300 kosartekercs-adapter 094-001803-00001
HOSE BRIDGE UNI Rovidre zaro6 tomlé 092-007843-00000
SPL Hegyezb huzalvezetd cs6hdz 094-010427-00000
HC PL Tomldlevago 094-016585-00000
9.2 Tavvezérld /| Csatlakozé- és hosszabbitokabelek
9.2.1 Csatlakozo6, 7-pélusu
Tipus Megnevezés Cikkszam
R40 7POL Tavszabalyzo, 10 program 090-008088-00000
R50 7POL Tavvezérl6, a hegesztbkésziilék dsszes funkcidja  [090-008776-00000
kdzvetlenll a munkahelyen beallithaté
FRV 7POL 0.5 m Csatlakoz6- és hosszabbitokabelek 092-000201-00004
FRV 7POL 1 m Csatlakoz6 hosszabbitokabel 092-000201-00002
FRV 7POL 5 m Csatlakoz6- és hosszabbitokabelek 092-000201-00003
FRV 7POL 10 m Csatlakozo- és hosszabbitokabelek 092-000201-00000
FRV 7POL 20 m Csatlakoz6- és hosszabbitékabelek 092-000201-00001
FRV 7POL 25M Csatlakozo- és hosszabbitdkabelek 092-000201-00007
9.2.2 19 kutuplu baglanti
Tipus Megnevezés Cikkszam
R10 19POL Tévszabélyzo 090-008087-00000
RG10 19POL 5M Tavvezeérld, huzalsebesség beallitasa, ivfesziltség- |090-008108-00000
korrektdra
R20 19POL Tavszabdlyzé, programvaltas 090-008263-00000
RAS5 19POL 5M Csatlakoz6 kabel pl. tvszabalyzéhoz 092-001470-00005
RA10 19POL 10m Csatlakoz6 kabel, pl. tavszabalyzéhoz 092-001470-00010
RA20 19POL 20m Csatlakoz6 kabel, pl. tavszabalyzéhoz 092-001470-00020
RV5M19 19POL 5M Hosszabbito kabel 092-000857-00000
RV5M19 19POL 10M Hosszabbito kabel 092-000857-00010
RV5M19 19POL 15M Hosszabbito kabel 092-000857-00015
RV5M19 19POL 20M Hosszabbitoé kabel 092-000857-00020
08 099-005507-EW511
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Kopo alkatrészek

Huzalel6tolé gérgdk

10

10.1
10.1.1

Kop6 alkatrészek

A megadott teljesitményadatok és a garancia csak eredeti kopo- és fogyoalkatrészek hasznalata

esetén érvényesek!

Huzalel6tol6é gorgdk

Huzalel6tol6é gorg6k tomor acélhuzalokhoz

Tipus

Megnevezés

Cikkszam

FE 4R 0.6 MM/0.023 INCH
LIGHT PINK

Hajtégorgd készlet, 37 mm, 4 goérg6, V-horony
acélhoz, nemesacélhoz és forraszhoz

092-002770-00006

FE 4R 0.8-1.0MM / 0.03-0.04
INCH BLUE/WHITE

Hajtogorgd készlet, 37 mm, 4 goérgd, V-horony
acélhoz, nemesacélhoz és keményforrasztashoz

092-002770-00009

FE 4R 1.0-1.2MM / 0.04-0.045
INCH BLUE/RED

Hajtégorgd készlet, 37 mm, 4 goérg6, V-horony
acélhoz, nemesacélhoz és forraszhoz

092-002770-00011

FE 4R 1.4 MM/0.052 INCH
GREEN

Hajtogorgd készlet, 37 mm, 4 goérgd, V-horony
acélhoz, nemesacélhoz és forraszhoz

092-002770-00014

FE 4R 1.6 MM/0.06 INCH
BLACK

Hajtogorgd készlet, 37 mm, 4 gorg6, V-horony
acélhoz, nemesacélhoz és forraszhoz

092-002770-00016

FE 4R 2.0 MM/0.08 INCH
GREY

Hajtogorgd készlet, 37 mm, 4 goérgd, V-horony
acélhoz, nemesacélhoz és forraszhoz

092-002770-00020

FE 4R 2.4 MM/0.095 INCH
BROWN

Hajtogorgd készlet, 37 mm, 4 gorgd, V-horony
acélhoz, nemesacélhoz és forraszhoz

092-002770-00024

FE 4R 2.8 MM/0.11 INCH
LIGHT GREEN

Hajtogorgd készlet, 37 mm, 4 goérgd, V-horony
acélhoz, nemesacélhoz és forraszhoz

092-002770-00028

10.1.2

FE 4R 3.2 MM/0.12 INCH
VIOLET

Hajtogorgd készlet, 37 mm, 4 gorg6, V-horony
acélhoz, nemesacélhoz és forraszhoz

Huzalel6tolé gorg6k aluminium huzalokhoz

Tipus

Megnevezés

092-002770-00032

Cikkszam

AL 4R 0.8 MM/0.03 INCH
WHITE

Hajtogorgd készlet, 37 mm, aluminiumhoz

092-002771-00008

AL 4R 1.0 MM/0.04 INCH
BLUE

Hajtogorgd készlet, 37 mm, aluminiumhoz

092-002771-00010

AL 4R 1.2 MM/0.045 INCH
RED

Hajtégorgd készlet, 37 mm, aluminiumhoz

092-002771-00012

AL 4R 1.6 MM/0.06 INCH
BLACK

Hajtogorgd készlet, 37 mm, aluminiumhoz

092-002771-00016

AL 4R 2.0 MM/0.08 INCH
GREY/YELLOW

Hajtogorgd készlet, 37 mm, aluminiumhoz

092-002771-00020

AL 4R 2.4 MM/0.095 INCH
BROWN/YELLOW

Hajtogorgd készlet, 37 mm, aluminiumhoz

092-002771-00024

AL 4R 2.8 MM/0.110 INCH
LIGHT GREEN/YELLOW

Hajtégorgd készlet, 37 mm, aluminiumhoz

092-002771-00028

AL 4R 3.2 MM/0.125 INCH
VIOLET/YELLOW

Hajtogorgd készlet, 37 mm, aluminiumhoz

092-002771-00032

099-005507-EW511
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Huzalel6told gérgék

ewn

10.1.3 Huzalel6tolé gorgdk porbeles huzalokhoz

Tipus

Megnevezés

Cikkszam

FUEL 4R 0.8 MM/0.03 INCH
WHITE/ORANGE

Hajtogorgd készlet, 37 mm, 4 gorgé, V-
horony/recézett toltott huzalhoz

092-002848-00008

FUEL 4R 1.0 MM/0.04 INCH

Hajtogorgd készlet, 37 mm, 4 gorgé, V-

092-002848-00010

BLUE/ORANGE horony/recézett toltott huzalhoz
FUEL 4R 1.2 MM/0.045 INCH |Hajtégorgé készlet, 37 mm, 4 gorgé, V- 092-002848-00012
RED/ORANGE horony/recézett toltott huzalhoz
FUEL 4R 1.4 MM/0.052 INCH |Hajtégorgé készlet, 37 mm, 4 gérgé, V- 092-002848-00014
GREEN/ORANGE horony/recézett toltott huzalhoz
FUEL 4R 1.6 MM/0.06 INCH |Hajtégorg6 készlet, 37 mm, 4 gorgé, V- 092-002848-00016
BLACK/ORANGE horony/recézett toltott huzalhoz
FUEL 4R 2.0 MM/0.08 INCH |Hajtégorgé készlet, 37 mm, 4 goérgé, V- 092-002848-00020
GREY/ORANGE horony/recézett toltott huzalhoz
FUEL 4R 2.4 MM/0.095 INCH | Hajtogorgé készlet, 37 mm, 4 gorgé, V- 092-002848-00024
BROWN/ORANGE horony/recézett toltott huzalhoz

10.1.4 Huzalvezetés
Tipus Megnevezés Cikkszam
DV X Huzalel6told gorgd felfogd készlet 092-002960-E0000
SET DRAHTFUERUNG Huzalvezet6 készlet 092-002774-00000
ON WF 2,0-3,2MM EFEED Utblagos beszerelési opcio, huzalvezetés 2,0-3,2 092-019404-00000
mm huzalokhoz, eFeed-hajtas
SET IG 4x4 1.6mm BL Huzalbemeneti csonk készlet 092-002780-00000
GUIDE TUBE L105 Vezet6cs6 094-006051-00000
CAPTUB L108 D1,6 Kapillariscsé 094-006634-00000
CAPTUB L105 D2,0/2,4 Kapillariscs6 094-021470-00000
100 099-005507-EW511
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11 A melléklet
11.1 JOB-List

JOB-sz. |Eljaras Anyag Gaz Atméré [mm]

1 MIG/MAG standard / G3Sil/ G4sSil 100% CO2 0,8
impulzus

2 MIG/MAG standard / G3Sil/ G4sil 100% CO2 0,9
impulzus

3 MIG/MAG standard / G3Sil/ G4Sil 100% CO2 1,0
impulzus

4 MIG/MAG standard / G3Sil/ G4sil 100% CO2 1,2
impulzus

5 MIG/MAG standard / G3Sil/ G4sil 100% CO2 1,6
impulzus

6 MIG/MAG standard / G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
impulzus

7 MIG/MAG standard / G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,9
impulzus

8 MIG/MAG standard / G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
impulzus

9 MIG/MAG standard / G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
impulzus

10 MIG/MAG standard / G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
impulzus

11 MIG/MAG standard / G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,8
impulzus

12 MIG/MAG standard / G3Sil/ G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,9
impulzus

13 MIG/MAG standard / G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
impulzus

14 MIG/MAG standard / G3Sil/ G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
impulzus

15 MIG/MAG standard / G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
impulzus

26 MIG/MAG standard / CrNi 1912 3Nb/ Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
impulzus 1.4576

27 MIG/MAG standard / CrNi19 123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
impulzus 1.4576

28 MIG/MAG standard / CrNi19 123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
impulzus 1.4576

29 MIG/MAG standard / CrNi19 123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
impulzus 1.4576

30 MIG/MAG standard / CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
impulzus

31 MIG/MAG standard / CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,0
impulzus

32 MIG/MAG standard / CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
impulzus

33 MIG/MAG standard / CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
impulzus

34 MIG/MAG standard / CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
impulzus

35 MIG/MAG standard / CrNi 199/ 1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
impulzus
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JOB-sz. |Eljaréas Anyag Gaz Atméré [mm]

36 MIG/MAG standard / CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
impulzus

37 MIG/MAG standard / CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
impulzus

38 MIG/MAG standard / CrNi 1912 3/1.4430 (Ar-97,5/C02-2,5(M12) 0,8
impulzus

39 MIG/MAG standard / CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
impulzus

40 MIG/MAG standard / CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
impulzus

41 MIG/MAG standard / CrNi 1912 3/1.4430 |(Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,6
impulzus

42 MIG/MAG standard / CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 0,8
impulzus

43 MIG/MAG standard / CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
impulzus

44 MIG/MAG standard / CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,2
impulzus

45 MIG/MAG standard / CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
impulzus

46 MIG/MAG standard / CrNi2293/1.4462 |Ar-78/H3-20/C0O2-2 0,8
impulzus (M12)

47 MIG/MAG standard / CrNi2293/1.4462 |[Ar-78/H3-20/CO2-2 1,0
impulzus (M12)

48 MIG/MAG standard / CrNi2293/1.4462 |Ar-78/H3-20/C0O2-2 1,2
impulzus (M12)

49 MIG/MAG standard / CrNi2293/1.4462 |[Ar-78/H3-20/CO2-2 1,6
impulzus (M12)

50* coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8

51* coldArc / coldArc puls CrNi 199/ 1.4316 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,0

52* coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2

55* coldArc / coldArc puls AlMg Ar-100 (11) 1,0

56* coldArc / coldArc puls AlMg Ar-100 (11) 1,2

59* coldArc / coldArc puls AISi Ar-100 (11) 1,0

60* coldArc / coldArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,2

63* coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,0

64* coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2

66* coldArc keményforrasztas | CuSi Ar-100 (11) 0,8

67* coldArc keményforrasztas | CuSi Ar-100 (11) 1,0

68* coldArc keményforrasztas | CusSi Ar-100 (11) 1,2

70* coldArc keményforrasztas | CuAl Ar-100 (11) 0,8

71* coldArc keményforrasztas | CuAl Ar-100 (11) 1,0

72* coldArc keményforrasztas | CuAl Ar-100 (11) 1,2

74 MIG/MAG standard / AlMg Ar-100 (11) 0,8
impulzus

75 MIG/MAG standard / AlMg Ar-100 (11) 1,0
impulzus

76 MIG/MAG standard / AlMg Ar-100 (11) 1,2
impulzus

77 MIG/MAG standard / AlMg Ar-100 (11) 1,6
impulzus
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78 MIG/MAG standard / AlMg Ar-70 / He-30 (13) 0,8
impulzus

79 MIG/MAG standard / AlMg Ar-70 / He-30 (I3) 1,0
impulzus

80 MIG/MAG standard / AlMg Ar-70 / He-30 (13) 1,2
impulzus

81 MIG/MAG standard / AlMg Ar-70 / He-30 (I3) 1,6
impulzus

82 MIG/MAG standard / AlSi Ar-100 (11) 0,8
impulzus

83 MIG/MAG standard / AlSi Ar-100 (11) 1,0
impulzus

84 MIG/MAG standard / AlSi Ar-100 (11) 1,2
impulzus

85 MIG/MAG standard / AlSi Ar-100 (11) 1,6
impulzus

86 MIG/MAG standard / AlSi Ar-70 / He-30 (13) 0,8
impulzus

87 MIG/MAG standard / AlSi Ar-70 / He-30 (I3) 1,0
impulzus

88 MIG/MAG standard / AlSi Ar-70 / He-30 (I3) 1,2
impulzus

89 MIG/MAG standard / AlSi Ar-70 / He-30 (13) 1,6
impulzus

90 MIG/MAG standard / Al99 Ar-100 (11) 0,8
impulzus

91 MIG/MAG standard / Al99 Ar-100 (11) 1,0
impulzus

92 MIG/MAG standard / Al99 Ar-100 (11) 1,2
impulzus

93 MIG/MAG standard / Al99 Ar-100 (11) 1,6
impulzus

94 MIG/MAG standard / Al99 Ar-70 / He-30 (I3) 0,8
impulzus

95 MIG/MAG standard / Al99 Ar-70 / He-30 (I3) 1,0
impulzus

96 MIG/MAG standard / Al99 Ar-70 / He-30 (I3) 1,2
impulzus

97 MIG/MAG standard / Al99 Ar-70 / He-30 (I3) 1,6
impulzus

98 MIG/MAG standard / Cusi Ar-100 (11) 0,8
impulzus

99 MIG/MAG standard / Cusi Ar-100 (11) 1,0
impulzus

100 MIG/MAG standard / Cusi Ar-100 (11) 1,2
impulzus

101 MIG/MAG standard / Cusi Ar-100 (11) 1,6
impulzus

106 MIG/MAG standard / CuAl Ar-100 (11) 0,8
impulzus

107 MIG/MAG standard / CuAl Ar-100 (11) 1,0
impulzus
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108 MIG/MAG standard / CuAl Ar-100 (11) 1,2
impulzus

109 MIG/MAG standard / CuAl Ar-100 (11) 1,6
impulzus

110 Keményforrasztas / Cusi Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 0,8
Brazing

111 Keményforrasztas / Bra- |CuSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
zing

112 Kemeényforrasztas / Bra- | CuSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
zing

113 Keményforrasztas / Bra- | CuSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
zing

114 Keményforrasztas / Bra- | CusSi Ar-100 (11) 0,8
zing

115 Kemeényforrasztas / Bra- | CuSi Ar-100 (11) 1,0
zing

116 Kemeényforrasztas / Bra- | CusSi Ar-100 (11) 1,2
zing

117 Kemeényforrasztas / Bra- |CuSi Ar-100 (11) 1,6
zing

118 Keményforrasztas / Bra- | CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
zing

119 Keményforrasztas / Bra- | CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
zing

120 Keményforrasztas / Bra- | CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
zing

121 Keményforrasztas / Bra- | CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
zing

122 Keményforrasztas / Bra- | CuAl Ar-100 (11) 0,8
zing

123 Keményforrasztas / Bra- | CuAl Ar-100 (11) 1,0
zing

124 Keményforrasztas / Bra- | CuAl Ar-100 (11) 1,2
zing

125 Keményforrasztas / Bra- | CuAl Ar-100 (11) 1,6
zing

126 Gyokfaragas

127 AWI koppintés

128 MMA

129 Specialis JOB 1 Szabad JOB

130 Specialis JOB 2 Szabad JOB

131 Specidlis JOB 3 Szabad JOB

132 Szabad JOB

133 Szabad JOB

134 Szabad JOB

135 Szabad JOB

136 Szabad JOB

137 Szabad JOB

138 Szabad JOB

139 Szabad JOB

140 Blokk 1/ JOB1
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JOB-sz. |Eljaras Anyag Gaz Atméré [mm]
141 Blokk 1/ JOB2
142 Blokk 1/ JOB3
143 Blokk 1/ JOB4
144 Blokk 1/ JOB5
145 Blokk 1/ JOB6
146 Blokk 1/ JOB7
147 Blokk 1/ JOB8
148 Blokk 1/ JOB9
149 Blokk 1/ JOB10
150 Blokk 2/ JOB1
151 Blokk 2/ JOB2
152 Blokk 2/ JOB3
153 Blokk 2/ JOB4
154 Blokk 2/ JOB5
155 Blokk 2/ JOB6
156 Blokk 2/ JOB7
157 Blokk 2/ JOB8
158 Blokk 2/ JOB9
159 Blokk 2/ JOB10
160 Blokk 3/ JOB1
161 Blokk 3/ JOB2
162 Blokk 3/ JOB3
163 Blokk 3/ JOB4
164 Blokk 3/ JOB5
165 Blokk 3/ JOB6
166 Blokk 3/ JOB7
167 Blokk 3/ JOBS8
168 Blokk 3/ JOB9
169 Blokk 3/ JOB10
171* pipeSolution G3Sil/ G4sil CO02-100 (C1) 1,0
172* pipeSolution G3Sil/ G4sil C02-100 (C1) 1,2
173* pipeSolution G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
174* pipeSolution G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
177 MIG/MAG standard / G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
impulzus
178 MIG/MAG standard / G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
impulzus
179 forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
180 forceArc / forceArc puls G3Sil1/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
181 forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
182* coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4sil C0O2-100 (C1) 0,8
184* coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4Sil C02-100 (C1) 1,0
185* coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4sil CO02-100 (C1) 1,2
187 MIG/MAG standard / G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21)
impulzus
188 MIG/MAG standard / G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21)
impulzus
189 forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
190 forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
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191* coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
193* coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
194* coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
195* coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4sSil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
197+ coldArc keményforrasztas | AlSi Ar-100 (11) 1,0
198* coldArc keményforrasztas | AlSi Ar-100 (11) 1,2
201~ coldArc keményforrasztas | ZnAl Ar-100 (11) 1,0
202* coldArc keményforrasztas | ZnAl Ar-100 (11) 1,2
204 rootArc / rootArc puls G3Sil/ G4sil C02-100 (C1) 1,0
205 rootArc / rootArc puls G3Sil/ G4Sil C0O2-100 (C1) 1,2
206 rootArc / rootArc puls G3Sil1/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
207 rootArc / rootArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
208* coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70 / H3-30 (13) 1,2
209* coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70 / H3-30 (13) 1,6
210 Rutil/lb&zikus porbeles CrNi C02-100 (C1) 0,9
huzal
211 Rutil/bazikus porbeles CrNi C02-100 (C1) 1,0
huzal
212 Rutil/bazikus porbeles CrNi C0O2-100 (C1) 1,2
huzal
213 Rutil/bazikus porbeles CrNi C0O2-100 (C1) 1,6
huzal
214 Bevonatolas G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
215 Bevonatolas G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,9
216 Bevonatolas G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
217 Bevonatolas G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
218 Bevonatolas G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
220* coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (11) 1,0
221* coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (11) 1,2
224* coldArc - St/Al AISi Ar-100 (11) 1,0
225* coldArc - St/Al AlSi Ar-100 (11) 1,2
227 Fém porbeles huzal CrNi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
228 Fém porbeles huzal CrNi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
229 Fém porbeles huzal CrNi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
230 Fém porbeles huzal CrNi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
231 Rutil/bazikus porbeles CrNi Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,9
huzal
232 Rutil/bazikus porbeles CrNi Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
huzal
233 Rutil/bazikus porbeles CrNi Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
huzal
234 Rutil/bazikus porbeles CrNi Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
huzal
235 Fém porbeles huzal G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
237 Fém porbeles huzal G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
238 Fém porbeles huzal G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
239 Fém porbeles huzal G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
240 Rutil/bazikus porbeles G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8

huzal
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242 Rutil/bazikus porbeles G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
huzal

243 Rutil/bazikus porbeles G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
huzal

244 Rutil/bazikus porbeles G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
huzal

245 forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2

246 forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,6

247 forceArc / forceArc puls AlMg Ar-100 (11) 1,2

248 forceArc / forceArc puls AlMg Ar-100 (11) 1,6

249 forceArc / forceArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,2

250 forceArc / forceArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,6

251 forceArc / forceArc puls CrNi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0

252 forceArc / forceArc puls CrNi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2

253 forceArc / forceArc puls CrNi Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,6

254 forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0

255 forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2

256 forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6

260 Rutil/bazikus porbeles G3Sil/ G4sil C02-100 (C1) 1,2
huzal

261 Rutil/bazikus porbeles G3Sil/ G4sil CO02-100 (C1) 1,6
huzal

263 Fém porbeles huzal Nagyszilardsagu Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2

aceélok

264 Béazikus porbeles huzal G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21)

268 MIG/MAG standard / NiCr 617 Ar-70 / He-30 (I3) 1,2
impulzus

269 MIG/MAG standard / NiCr 617 Ar-70 / He-30 (I3) 1,6
impulzus

271 MIG/MAG standard / NiCr 625 Ar-70 / He-30 (13) 1,0
impulzus

272 MIG/MAG standard / NiCr 625 Ar-70 / He-30 (13) 1,2
impulzus

273 MIG/MAG standard / NiCr 625 Ar-70 / He-30 (13) 1,6
impulzus

275 MIG/MAG standard / NiCr 625 Ar-67,95 / He-30 / H2-2 / 1,0
impulzus C02-0,05

276 MIG/MAG standard / NiCr 625 Ar-67,95 / He-30 / H2-2 / 1,2
impulzus C02-0,05

277 MIG/MAG standard / NiCr 625 Ar-78 /| H3-20 / CO2-2 1,6
impulzus (M12)

279 MIG/MAG standard / CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
impulzus

280 MIG/MAG standard / CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
impulzus

282 MIG/MAG standard / CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
impulzus

283 MIG/MAG standard / CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
impulzus

284 MIG/MAG standard / CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
impulzus
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285 MIG/MAG standard / CrNi 22 12 /1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
impulzus
290 forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
fém porbeles huzal
291 forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4sSil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
fém porbeles huzal
292 forceArc / forceArc puls G3Sil1/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
fém porbeles huzal
293 forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
fém porbeles huzal
294 forceArc / impulzus G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
295 forceArc / impulzus G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
296 forceArc / impulzus G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
297 forceArc / impulzus G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
298 forceArc / impulzus G3Sil/ G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,8
299 forceArc / impulzus G3Sil/ G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
300 forceArc / impulzus G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
301 forceArc / impulzus G3Sil/ G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
302 forceArc / forceArc puls CrNi19 12 3 Nb/ Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 0,8
1.4576
303 forceArc / forceArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
1.4576
304 forceArc / forceArc puls CrNi19 12 3Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
1.4576
305 forceArc / forceArc puls CrNi19 123 Nb/ Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
1.4576
306 forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
307 forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
308 forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
309 forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
310 forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
311 forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
312 forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 (Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,2
313 forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
314 forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 0,8
315 forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,0
316 forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
317 forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
319 forceArc / forceArc puls CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
320 forceArc / forceArc puls CrNi 25 20/ 1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
323 forceArc / forceArc puls CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
324 forceArc / forceArc puls CrNi 22 12 /1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
326* coldArc / coldArc puls CrNi 19123 Nb/ Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
1.4576
327* coldArc / coldArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
1.4576
328* coldArc / coldArc puls CrNi19 12 3Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
1.4576
329* coldArc / coldArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
1.4576
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330* coldArc / coldArc puls CrNi 18 8 Mn / 1.4370 |Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
331* coldArc / coldArc puls CrNi 18 8 Mn/ 1.4370 |Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,0
332* coldArc / coldArc puls CrNi 18 8 Mn / 1.4370 |Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
333* coldArc / coldArc puls CrNi 18 8 Mn/ 1.4370 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
334* coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
335* coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,0
336* coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |(Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,2
337* coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |(Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,6
338* coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
Duplex
339* coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,0
Duplex
340* coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ |Ar-97,5/C0O2-2,5(M12) 1,2
Duplex
341* coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
Duplex
359 wiredArc / wiredArc puls | G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
360 wiredArc / wiredArc puls  |G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
* Kizarblag az alpha Q és a Titan készliléksorozatokban aktiv.
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